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栓 管 制造 包括 两 个 连 积 的 按照 工艺 特征 区 分 的 过 程 : 

D 枪 管 毛 还 的 制造 ，2) 栓 管 的 制造 。 

检 管 的 毛坯 ， 从 鲍 的 熔 凿 开始 ， 在 洽 金 工厂 中 进行 制造 ， 并 
且 整 个 生产 可 以 分 成 以 下 的 几 个 阶段 : 1) 检 管 饮 的 制备 ;2) 8 

ИНТ: 3) 按 榆 管 毛坯 的 图 样 进行 牧 造 。 

/由 检 管 毛坯 制 成 栓 答 的 过 程 是 在 兵 工 工业 的 机 械 工 厂 中 进行 

的 ， 霸 且 在 这 里 可 以 分 成 以 下 几 个 阶段 : 1) 栓 答 毛坯 的 机 械 加 

工 ; 2) 枪 管 的 热处理 ; 3) КН; 4) 栓 答 外 表面 的 化 学 
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第 一 篇 ” 枪 管 钢 与 枪 管 毛坯 的 制造 
第 一 章 жатыр 


бт. 检 管 按 工艺 特征 的 分 类 也 


检 管 主要 是 棚 据 武器 的 类 型 及 自动 的 原理 按照 它 的 外 部 构造 
来 区 分 的 ， 枪 管 外 表面 上 用 以 装配 与 其 相 迷 接 的 雳 件 的 部 位 的 数 
量 是 依 武器 类 型 及 自动 原理 决定 的 。 枪 管 上 的 部 位 的 数量 及 其 特 
EDE MBER TEA AES 


Ш1 1891/1930 年 式 步枪 的 P- 
кесіле сенкан и 
RAWHIRMIE ЖЕЕ, WEEDE Mh. Ke 
BI RET ЕНЕНЕ: (OERE, 
(2) 不 是 旋转 体 的 检 管 。 


图 2 检 管 一 一 旋转 体 

例如 91/30 НЕ (1) жаланы К. 
个 凸 部: 标尺 座 2 和 准星 座 1; тете A 
为 标尺 座 和 准星 座 是 套 在 枪 答 上 为 它们 而 制 成 的 加 柱 部 分 上 的 。 
ЛЕНИЕ ОҒ2) 的 毛 还 和 这 些 枪 管 的 制造 工艺 过 程 比较 

入 单 ， 一 方面 检 管 毛 还 可 以 制 成 校 小 的 尺寸 以 节省 金属 材料 ， 因 
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面 当 加 工 不 带 凸 部 的 枪 管 外 表面 时 ， 不 必 应 用 加 工 旧部 表面 用 的 `. 
Fmt fe ABs 

当 检 答 上 存在 是 部 时 ， 必 需 将 它们 与 联接 栓 管 及 机 医 的 部 位 
互相 严格 地 定 淮 ， 以 便 能 够 正确 地 装配 。 这 就 机 在 输 制 枪 管制 造 И 
工艺 过 程 和 枪 管 与 机 区 装配 的 工艺 过 程 时 加 以 特别 说 明 。 例 如 Н 
1891/1930 ERDRE LARE 是 在 最 后 精 加 工 各 四 部 之 后 
若 制 的 ， 以 便利 用 加 工 后 的 王 部 作为 基准 ， 而 检 答 和 机 区 只 在 从 A 
Bp pi FEITEN 

52. RERE 

И ее 

SS wawani, : 
z TEBE PITAR КЕ ` 

是 长 方形 的 ; 口径 7.62 公 顷 的 枪 
ҚАНЫН, TAREKA 
WARRE, әкелші 
部 分 的 断面 的 尺 十 在 工作 癌 上 手 
明 (ама 3 PET, LRH 
尺寸 值 和 EMRI DR. ° | 

АЧ 
的 直径 以 最 大 的 精 庶 制 造 ， 它 的 
ш: RARING 制造 精度 接近 三 静 ; KK 
制造 精度 在 三 毅 与 四 般 之 关 但 接近 于 四 规 ; 除 威 的 宽度 以 七 级 精 
NTL, AEREE KE M T ERE VVV 
枪 膀 党 径 尺 寸 的 相当 高 的 制造 精度 基本 上 决定 于 以 下 三 点 要 
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(三 ) 尽 可 能 小 的 枪 膀 汤面 面积 的 变化 。 
满足 таиты анато" 
Жл, 























жі 
m 式 Wm] луже (HM 3) 
ih. ua | | p % с k gam 
一 lM Be 
| 
nm 及 其 他 | 4 | 1.62% ез| 1.925005) ҙәре 240 
; IT) 8 igo | азма jasta) sy | 
“. ЖӨ птР | 8 E 5 0 |14.93 a | 3.4 tos] 420 ; 
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例如 当 膀 线 深度 有 很 大 的 减 小 时 ， 强 头 充 即 较 快 的 麻 撒 也 炎 
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的 设备 和 工具 ， 帮 且 创造 出 一 定 的 工作 条 件 ， 以 演 隐 
5 精 加 工 的 检 膀 表面 上 形成 横向 翻 线 的 可 能 性 。 
和 的 强 胜 由 若干 个 锥 体 裤 成 ， 它 们 的 数目 随 子 强 的 构造 而 
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ЭАТС ЫН O ония o 
алинеа жуу 
的 起 点 ， 而 e EERE 
кіжіне, XAN 
的 不 滑 部 分 是 第 四 图 
е, поря 
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使 用 手枪 子 强 的 起 
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O HAA OAEIAE A R F EEA RSE A W; 
强迫 推 玉 枪弹 的 压力 随 维度 的 AKTOR, 并 可 能 成 为 使 枪弹 弹 心 与 弹头 
RRR 


A „ў 






2 Фир 045)» IBAK AGREE FERRER, RU 
k 个 四 维 CG) 。 ` 
z 为 了 使 弹 这 便于 退出 ， 在 某 些 型 式 的 枪 中 在 弹 膀 的 表面 制 有 
“Peseum" 模 。 例 如 在 ШКАС 机 榆 的 栓 答 内 ， 在 枪弹 的 各 个 圆锥 
, 的 表面 上 都 有 这 种 模 〈 图 7 ) Е КААН, 





Ш1 ШКАСТ.62 ДТВ Н 











则 只 在 第 - 
А ЗМИ АУР, М ТЕТО EREY, MMR. ‹ 
各 种 尺 症 的 数 佑 和 公差 列 在 表 2 09, 

外 国武 器 检 管 看 膛 的 直径 尺寸 ， 也 是 以 大 和 致 相同 的 精 应 制 拭 
的 。 

ел ГК ЕН ЕНГ ЖЖ, FER 
BERRIN FABA ar E HAS TIRAIRE A BK i Е Ж 
ERE HT (FERE SRR KERT) Met RETF 
IHRE, ER 
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-器 的 自动 机 楼 在 工作 中 产生 故障 的 原因 。 第 “和 第 一 加 给 的 配合 
不 能 准确 或 甚至 在 这 些 配 合 中 形成 很 小 的 由 隐 时 也 会 造成 同样 的 















; 力 的 增 大 也 是 拉 充 的 寿命 减低 和 强 完 曲 生 被 拉 觅 的 主 
Із 内 之 一 。 
强 膀 的 第 三 和 第 四 攻 负 配合 得 不 精确 ， 会 影响 枪弹 在 枪 肌 内 
运动 的 条 件 ， 破 坏 枪 径 切入 膛线 时 的 正确 方向 ， 因 而 影响 到 ` 
lj 集 诬 和 命中 率 。 这 种 配合 中 的 粗糙 度 在 弹头 这 和 气体 的 
ғ” 作用 下 而 破坏 ， 从 而 诚 低 了 栓 管 的 寿命 。 
4. 42 
е —  —A ,1_NS TV F 
/ 型 з | mam nnu дшк ПТРД 
| 
a | тамен | авео | ogg 27.065+0.0 
R | 6 |12.084 一 = Í = 
к pj | [meses | gg | 19.39969 | рмма 
5 | r | soros | gago | jg ogros | теш 
Mi | a | амен” | garos | өрен | je setos 
x | ° | 1.925 一 12.95.05 | 15,9500 人 
қ ГА 18.05 - = - ° 
м5 Б. 83.1 15.6 | 18.25 81.4190 
Е |в 42.67 17.4 86.25 | өр ағыт 
. а OP 52.07 21.5 1032.25 107 
% | д 55.118 27 113 110 
E 93.15 一 133 一 














53. 检 管 外 表面 的 部 位 


“ 栓 管 外 类 面 上 部 位 的 数 是 是 不 同 的 ， 深 全 此 窒 、 手 榆 、 杭 
和 按 后 座 力 原理 作用 的 自动 武器 的 抢答 ， 一 般 这 些 部 位 的 数量 是 
BUDR, KAREE ра ЕА ИЕЛТС ERE, i 
sU, HEAL, TERR ЕЗ Е RAE HE 4 RE 
шыла аа ЕТТІМ 
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MACEN pR АВЕ БВ ТН KP UKE EE THE і 
“的 自动 武器 的 系统 中 (例如 ДП) ERG AET (ER) 从 ç 
的 机 件 一 一 套 简 上 。 
所 应 有 的 最 其 特征 的 部 位 是 : 1) 枪 管 的 昆 部 端面 ; 
3) 联 粘 检 管 与 机 匣 的 部 位 。 

许多 类 型 的 枪 中 在 枪 管 的 昆 端 面 上 ， 有 拉 充 的 和 迁 强 此 用 的 
加 部， 这 就 很 自然 地 使 窒 管 的 加 工 复 厅 化 。 


54. 栓 管 外 部 部 位 的 尺寸 在 工作 图 上 的 标 鲜 


检 管 的 尾 端面 是 它 的 本 造 基 蕉 。 因 此 ， 决 定 与 检 管 配合 的 各 
种 不 同 零件 的 配种 的 大 多 数 尺 寸 ， 是 在 检 管 的 工作 图 上 从 这 一 表 É 
面 表示 出 的 (图 9)。 






图 9 RTT.62 иет k ` 
但 是 在 许多 情形 中 ， 例 如 在 步枪 中 ， 外 表面 各 部 位 的 尺 十 是 


E алата аган атана залы уа 六 
D. >, ` š 
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ER, Hin жн кен, ЕРЕ S HEB: RED 4 
-ERTA ашыта ра аса K-A A REHM Й 
КЕНЕЛЕ, 20КЕ, 














“成 的 。 由 于 可 能 产生 火药 气体 的 压力 增高 的 情形 (所 装 的 火药 量 





图 10 1940 年 式 7.62 ДЖАННИ 

如 果 榆 管 是 许多 零件 装配 的 基 件 或 在 枪 管 屁 端面 上 构成 了 榆 
问 用 的 许多 部 位 ， 则 它们 的 位 置 应 严格 的 对 联接 枪 答 及 机 匣 的 部 
位 定 准 。 例 如 当 检 管 与 机 功用 螺 教 联接 时 ， 这 种 定 准 就 决定 于 螺 
ЖЕ дінін, желетке E PIENA Y 
基准 。 

有 了 这 些 基准 ， 就 可 以 正当 的 确定 枪 管 外 部 加 工 工艺 过 程 中 ,， 
的 排列 工序 的 程序 。 

HELA HAH FE f EAT FF PIE RE REH HEK 
КЕНЕЛЕ, EKE HE RIKE ИЕЛЕ AERLE RTE BLR MN LH LER 
程 的 依据 。 










第 二 章 ”制造 枪 管 用 的 钢 料 
- 检 管 材料 的 莽 本 要 求 


根据 检 管 的 工作 条 件 对 它 所 提出 的 基本 要 求 ， ы 
和 是 够 的 寿命 两 部 分 。 

在 射击 时 枪 管 承受 数量 很 大 并 且 作 用 性 质 为 动力 的 火药 气体 
的 压力 而 不 应 产生 永久 变形 ， 所 以 检 管 是 由 届 服 点 足够 高 的 网 制 . 








增多 ， 栓 强 在 检 膛 内 被 卡 住 等 情况 ) ， 因 而 枪 管 的 材料 必 肪 能 完 
至 消除 胸 性 破裂 的 可 能 。 这 里 以 应 用 具有 塑性 和 冲击 男性 充分 高 
“的 网 来 加 以 保 征 。 

AR 0,5--0.79%; 并 克 过 热处理 的 普通 炭 岗 可 以 满足 膛 压 为 
3000 一 3300 公斤 /平方 公分 的 步枪 检 管 和 机 枪 枪 管 的 强度 ӨШІРЕ 
ER, 在 大 多 数 国家 中 对 于 这 些 枪 管 采 用 的 АЛМА AR АБ 
50 一 55 从 斤 /平方 公 厘 ,最 后 拉 断 强度 70 一 90 д/а: НЕ 率 为 12 
一 1556。 
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图 11 温度 对 于 钢 的 机 械 性 能 的 影响 _ 
1-а; 2 一 中 合金 媳 儿 网; 
3RO. ASHER: 4 一 CT37 峰 。 
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小 该 全 有 非 金 局 夹杂 物 。 

问 时 应 该 注意 栓 管 的 奉命 只 能 是 有 限 的 ， 它 的 寿命 决定 于 榆 O 
寻 胜 各 部 分 的 磨 报 。 这 种 麻 报 又 决定 于 火药 气体 对 栓 膀 表面 的 机 0 
械 作 用 、 热 作用 和 化 学 作用 以 及 栓 强 沿 栓 膀 运动 时 的 麻 据 。 所 以 “ 

ФЕ i 

PURR ИА ARR REETA ИН ЫШ “i 
Ж. ЕЕЕ ГАНЕ Е ИИТ К. 

ФЕТ ВЕ, BE ЛЕОН, 特别 是 气体 (首先 是 、 1 
SO 方面 的 糖 座 同样 也 有 很 大 的 意义 。 所 以 必需 特别 仔 外 地 使 钢 ; 
股 氧 ， 将 它 光 纯 ， 关 促 可 能 的 更 完 至 的 除 牛气 体 。 

氢 先 选择 枪 管 钢 的 好 方法 应 该 是 适当 地 提供 实验 室 的 磨损 默 
验 。 人 金属 的 麻 损 实验 推行 的 还 不 够 广泛 ， 在 工业 的 实践 中 ， 广 泛 
RMA ERER HIRE EE ERA TETE EAEE NY 
大 钴 任何 物理 的 关系 。 已 绚 肯 定 的 意见 一 一 即 耐 麻 性 随 硬度 的 
加 而 增高 一 -往往 是 形式 的 硝 定 。 但 是 ， 确 定 硬度 对 于 热处理 
验 是 非常 方便 的 。 所 以 到 现在 为 止 ， 射 击 就 蚁 仍 为 最 后 吨 价 
材料 所 不 可 合 少 的 方法 。 

关于 随 温度 培 高 而 使 鲍 的 耐 麻 性 改变 还 没有 任何 肯定 0938 
脸 ， 但 已 坡 硝 定 所 有 人 金属 的 届 伏 点 都 随 着 温度 的 增高 而 下 降 (N 
11) @。 温 度 提高 而 届 伏 点 降低 很 少 ， 这 样 的 钢 是 好 的 栓 管 网 ， 
由 图 1 可 见 ， 在 届 伏 点 的 相对 降低 方面 合金 钢 比 类 钢 为 好 ， Fd 
时 前 者 由 于 合金 成 份 和 硅 克 良好 ， 在 常温 下 就 具有 BEA BIR 
点 













高 温 下 的 破坏 藕 验 数据 可 以 用 来 预先 选择 材料 。 但 问题 的 入 

后 解决 只 能 用 确定 枪 管 态 命 的 射击 法 。 “ж 
қарысы Я, FEES WE B DE 
和 起 性 增加， 与 类 组 成 的 类 化 物 的 元 来 如 铬 、 钥 等 可 提高 岗 的 硬 


9 去 限 什 灯 宁 格 (twonor ) Ж: 检 管 的 结构 和 材料 。 、 












所 以 被 普 沽 应 用 的 原因 。 除 此 以 外 ， 特 种 元 素 的 作用 还 在 于 他 能 
ФИН е Езу, хун аж 
可 以 达到 的 。 

增加 枪 管 的 寿命 还 可 用 在 枪 膛 表面 上 争 各 种 耐 磨损 的 金属 的 
ЖЕН, Жер жанын, 


56. жен Ж 


苏联 的 枪 管 是 由 50A 号 枪 管 央 钢 和 30XH2M 中 (0392) 和 38XCA 
《40XCA) 号 特种 钢 制 成 的 ， 同 时 ，38XCA 号 钢 系 用 作 30XH2Mq 钢 
的 代用 品 。 

RM 一 般 用 来 制造 口径 7.62 公 原 的 自动 〈 射 击 速度 低 的 ) 
和 非 自动 武器 的 枪 管 。 特种 钢 用 来 制造 口径 更 大 的 (12.7,14.5 
30202) 检 管 以 及 口径 为 7.62 公 原 的 高 射 速 的 机 榆 的 枪 管 ( 表 
3) 。 
Ç 所 指 钢 号 的 化 学 成 份 在 才 4 列 出 ， 机 械 性 能 则 列 在 表 5 内 。 

表 3 





ж 器 | nm) 

















| мам» 
е | | 
min 9 | 2 | 50A 枪 管 
=== 12.7 | 30XH2MOR38XCA 
PR 和 ITPC 14.5 | 38xCA 或 30XHaMe 
IBAK Є | 20 | зохн2ме 
IIKAC 机 检 | 7.62 | зохномФ 


ЖЕ, PREHR 0.6-0.7%, ЖИХА6Оан/ Аа, 
最 后 破裂 强度 OSIF AM 及 伸 长 本 12~15 % HRA 制 成 。 
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度 和 人 它 的 抗 磨损 性 能 。 这 就 是 复合 的 特种 网 ( 忽 铬 钢 、 鲍 禾 钢 等 ) 






































ETRAF 




















м 号 
C | Mn | si = жаі |. с | Ni | Mo | V 
p 1 I 
50A 栓 管 网 0.46 一 0 50.11 Гг 0.30 (0.30) — | 一 
| 0.83 0. l ] 





| | 
30XH2M@ 0,25--0,35--0, 1s 0350.030 0.6~| 2. oxp: 25~0.15~ 
(0392) | 0.35 0.60 “0 0.9 2.5 0.35 0.30 


38XCA 0.35~ 0.3 ~1. 1 0.039 өзі 1.37 0,5 | 一 
| 94 1| | 1.6 | 













强度 
Benene | o |Z, РЕ 
Fi ду “ АҒУ, 


ае ten esa | м [isso 

Ао аа DUE (00-10 55 | вло 5 
soxe ола жын | 90 
38XCA | Жаным | 90 














80 8|35 9 











名 


四 














中 44 


ZE ол) оар, — 
150.33 саса 
киели „630.31 


ЕС 0.01 |0,43) 一 
| 
жых нуж 180. ТЕ 0.006] 0.0080.12) 一 





7 92 218901) АВ 








2. === 










—1.25%, 2%А0.13--0.25%, ЖОН Е 0110—1307 
жан АЯ, 在 美国 司 普 利 费 尔 德 工厂 中 ， 步枪 和 机 枪 的 榆 
管 由 铬 组 锁 制 成 。 

波 苗 陆军 和 德国 陆军 的 各 种 枪械 的 枪 管 秽 的 化 学 成 份 列 在 表 
6 中 ， 它 们 的 机 械 性 能 在 表 7 内 列 出 。 

在 所 有 这 些 类 型 中 ， 商 仿 碳 量 保 鞍 了 很 高 的 抗 麻 性 ， 但 使 机 
帕 加 工大 为 复杂 化 。 





比例 
| Kosi ariama 公斤 / 公 | 













т, ГУТ 


记 视 sal 57 61 89 |24156 41 3.7~3.9 
і 





| 
| 
| 16 13145 6,2 3.5~3.6 


4 | | | 
ЗОВЕ 87 98 | 105 1а 6.4 3,5-3,6 
| 
l 


1.92 ZF EDIN 
бал W 3L 5 








HMR) 89 % 105 n | “j 5.0 oe 


BESE REME 


57. манењ 


栓 管 网 是 在 容量 40~80 МЕЙІРІМІ T bk fü d: 214 (039281 
A 33 DIKIRA 

ЖЖ 50A ЕЗ ER ER 8 内 示 出 9 。 

Жк РЕТ ТЫРНА ТЕЗ ЖЕ, АРНАЙ!» БӨҢ 
Ш-Н нына. bR tk A Wí a 
ө hua 





兵工厂 工艺 法 。 


ешт, ВОО 50.6%, 280.757 














” ш 料 成 @ | 数 жя 














| ЕТІ БЕГІС 

5 е “ 铁 | mit 5 
Sik l 11.5 

| 1 25~40 
4 итаяы | 2 25-40 

| аж 10 以 内 
тя | вет 

т Жж | KEKE 8~9 

, ЕСЕН 1 


BE, ЕЛЕШЕН EHMO HEM ЕНЕС ӘНШ Ча РСА. 
БЕЗЕДІ ) 
ОБМЕН ЛЕ EUERE А o H AEEA IRAT ANIR EAE /4 
DERECH, AAEE E, MRK, BFF 
EET ULTRA AG iti Ө. BIRH, {ULFET HEG IRE) 
қ ЖЕРІ КИЕ ЛЕК D, MARENI EAEE, HPE 
BED P AES FEUER PF 4E ERY SiO, BERRI. АЕ ФЕН КӘНЕ, 
Р RUDE I) F НР РАТНИ, DARIE Қ АОН 
ТЫ 然后 装 太 20 一 25% HRH, M 15~20 ША 
后 装 人 炉料 的 剩余 部 。 从 十 吨 平 奸 的 装 业 时 间 为 4 一 4.5 小 时 。 
ЖБП» 207 НИЖЕ ЛЕНІ (ІК ЭБ EEE 
төз 着 儿 和 生铁 的 杂质 的 最 剧烈 的 氧化 )， 应 将 研 温 迅速 所 高。 0) 
不 起 的 熔 煤 过 程 可 分 为 雨 个 阶段 ROHR, BRE, xwr 
全 的 熔 解 应 在 最 大 热 规范 下 进行 ， 此 时 ， 一 般 并 不 出 波 和 加 : 
АХИР), MAREELE 
ЖЕГЕ, ВИРТ ЗЕ БЕУ. 
























2Fe+O,—2FeO+ 1286004 
WKE 5 51--О,->510,:- 1949004 е 
2Min + O,—2MnO + 1816008 
f 2FeO+Si—2Fe +SiO, -66300 卡 
\FeO+Mn>Fe+ MnO+26500 卡 
ИРЦИ П MnO + 510,-9М»л0 + SiO, + 77008 
“1 FeO + SIO,» FeO + SiO, + 5900 
HE FREE МН РЕЙТЕР C.O 时 是 不 稳定 的 。 
Ета LEH И РИИ) 
探查 的 方法 检验 ) 和 在 燃 池 的 个 别 地 方 没有 发 泡 现象 。 

ОДНЕДАВНО 
G,Mn,P,S,Ni,Gr 的 化 学 分 析 。 第 一 个 试 样 应 大 致命 C16， 含 
Ë Mn 0.35—0.4526; r 
FEWE E: 1) 岗 的 最 完 双 的 脱氧 并 除 去 其 中 的 本 和 
Жайнат HAE TEKA KIME Mli: 3SH DR 
JABAR TEIE НТ REE, 

ЭЛГЕ ЛЕН AS 1.4 : 1.5 的 
E DAEA 100--160 公 大 的 赫 奇 区 (Tepre) 流 动 性 。 这 可 以 用 在 熔炼 
4 最后 加 入 石灰 和 锅 碘 填 的 方法 达到 。 

第 一 次 坛 样 以 后 ， 加 入 重 是 为 装 料 金属 2.5% 的 现状 铁 矿 石 
《150 公 压 ), 在 第 一 次 出 流 灶 束 时 取出 第 二 次 试 样 做 碳 和 经 的 分 析 
以 后 ， 当 碳 分 很 高 时 ， 还 应 加 入 1.596 的 矿石 。 姥 漆 可 用 自流 和 
”使 用 友子 的 方法 除 出 到 它 的 总 量 的 70% 为 止 。 

去 磅 期 间 的 主要 反应 为 : 2P+ SFeO—P,Os+ 5Fe + 35835 卡 
š PIO, + 3FeO—(FeO)s * P:Os+52365-F 
(FeO):P;O, +4Ca0—(CaO), * P0, + 3Fe— 108314 
ЖӘнЕ a А АНЬ, ЧЕ ЕТ ЕРЕ, ph 
后 分 析 C、Mn 和 P ARERR BHR RT Z А 0.01 


第 二 次 反应 


Әке; 
























ЕЛІ tus, 
ЕРЕЕН АЕ ERRAT Ж 
URIS EEE. SK ОБМЕН ЕЛЕНЕ 
《主要 是 一 氧化 碳 ) 由 金属 析出 的 法 泡 。 
在 炖 沸腾 时 烧 去 0.25%5 HEK. ТЕБЕ НАШ, EE 每 15~20 
分 策反 出 试 件 以 分 析 C, Mn, P。 在 加 入 某 一 种 合金 剂 以 后 ， 应 取 
出 武 样 以 确定 各 相应 的 元 素 。 此 外 ， 主 要 为 了 确定 氧化 猴 ， 应 将 
4 起 件 织 成 鲜 状 ， 当 有 氧化 猴 时 ， 在 Q 的 边 && LIER ЖД 
БЕ. 
2 ОН ВЕНЕ, BETE ИОНЫН, M - 
: HIDRIE п ДРЕА А sh СЛЕ, 2906069 АРЕ mA 二 ; 注 
石灰 或 干燥 的 各 粒 的 石灰 石 。 ， 
HRMS: 1) 在 完全 熔化 期 间 ; 2) FERRE 
жалама; DHMH, УФА 
在 燃 炼 合 令 网 时 ， 还 要 在 加 大 铸铁 之 前 取 爆 法 的 试 样 。 
当 烽 池 的 烧 分 接近 于 粉 定 的 下 限时 ， 即 开始 使 金属 股 令 。 上 
在 最 后 的 股 氧 的 期 间 姥 内 应 该 保持 正 压力 Сподожцтеаьноеј 
дазаенце), СИНИЕ А АЕ 3 Ала XEF ZE 出 。 碳 钢 用 
ОННБ, GRIT 5—10 ATMA, BRIE 
HOT KA AK CHER). BEKAS EC ENT: 
FeO + MnsFe + MnO + 26500 
2FeO +-Si-+2Fe + 510, +663004 
MARNE, FARERNE Ab EID ЖОН 2: 88 5 REE RR 
A EMR АЛЕИС АЕ, ВАЕ ESE Ран, ht 
EMAER HEH KIEO LER KE), ПІН ЕН» 
Ва TEE MERA TERTRE 7 %。 
А ЖИЕ АМАЛ 10 FORTE б. (E bh КЫ 
RARE АРНЕ ОРНОК РУ, FEK Ка РУР Е 
之 不 同 而 将 它 保持 5 一 10 246, Е 1550° HIE THAME _ 
钢水 包 注入 带 保温 帽 的 钢锭 模 ， 锭 模 预 热 到 60° —100° 
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БИ ФЕН P R JJ HEER FEA. 

BASE KE dh SEDI, MEERN t y 1.5—3 小 
Bh, ARKEP, ЖЫ» MSE GM HIK > 650—700° , 
50A 4 Ri ASE ТЕ РНЫ HE ТЕЛЕ RIN, 0392 号 钢 的 

















钢锭 则 在 坑内 冷却 到 150° , 
栓 管 秽 钢 狂 的 重量 (以 公斤 肝 ) 在 胡 9 列 出 。 
表 9 
мау SURE | 38XCA 0392 
a | 2909 | 2800 | 1500 
上 注 т | 2000 | 一 | 100/1500 


жәй E E RKC HEDRA Be, ARABE GS ESM 
7 ж». 


58. 钢锭 的 检 驴 试车 


网 能 至 部 冷却 后 由 工厂 的 技术 检验 和 检验 总 和 华 代 表 有 验收 。 
Фев тоннада да, РУДИ СЕ ЛУУК DA 
ж, WIBREN, FASSE: 

1) 有 距离 头 部 100 公理 以 上 上 的 横向 型 

2) ТЕАИ DANS MTS SEES ЖА 
度 为 5 Z: JE PL ЕЖ; 

3) H IE KME 
A 4) MARERE Яве: 

) 5) 没有 收缩 头 的 钢锭 。 

为 了 进行 检验 武 验 ， 要 极 据 钢锭 的 淡 综 方法 来 选择 钢 竹 。 当 
用 下 注 法 时 从 第 一 个 和 最 后 一 个 狂 郁 中 各 取 一 个 钢 误 ;如 此 时 有 
二 三 个 钊 各 是 用 上 句法 浇 成 的 ， 则 也 应 从 HEAL SASEAR 
县 。 当 用 上 合法 时 ， 从 第 三 对 和 倒数 第 一 对 ( 按 渡 符 的 程序 ) 钢 角 














w qe o anaq: 






сір "ы чаве рва, EIHSEBA E M RREO 


























































指示 出 。 
" & 10 
! 号 
; FASE 
Ген 
2 іх 6 
和 作 
u нш | жі 作 [ж 
А азарае, I 4 
7 8 = 
ЕТТТ | f 
DEGA EPMD | 不 作 
ЕСТІ ЕН Г | ж 
жоқ qenata _ | [в 
ET | | ж 
ИЕ ану | * же | 不 作 
ЖӘКЕН SE HE FERE 130 Ба 26 100 x 
~ ， 120 ГЕ, 4% 
А {EJ ВЕТ НЕЕ, ЕАК Uli REBBE RE SRR" SE 


Ж» тва Ch 700 公斤 的 钢锭 《 压 成 2130 A Mg IKE) ر‎ 
三 个 样品 和 一 个 立方 体 。 
从 铅 锭 的 头 部 一 方 除去 一 定 的 金属 部 分 ， 然 后 切 下 样品 如 峡 271 
12 所 示 。 六 方 体 直接 在 第 二 个 样品 之 后 切 下 。 sy 
HREH 1500--2000 公斤 及 更 重 的 于 成 100 x 120 2: 4778 





: 
9, 










HEO TF PU FERE Воо > fk ( 13)@ 。 立 方 体 直接 在 第 4 
三 个 样品 后 切 下 。 
шеді ` ws 








图 12 лаьна ` 


EE =E гіз FA 


o 25% 
40-44% Жегі 
` шіз шума 


样品 的 厚 为 40 土 5 RE, ПОЗУР ISE 200+ 10 2: NI, 
在 样品 上 应 打上 钢锭 号 数 和 相当 于 切 边 百分数 的 数字 (A 一 16， 
A 一 25 р), ЗВ ЗА ETR. 


659. 化 学 成 分 的 检验 











w 
металы АР Ене» APA 
分 是 否 符合 栓 管 钢 的 标准 。 
取 第 二 样品 的 切 习作 为 化 学 分 析 的 试 祥 。 r 
如 果 钢 通过 了 机 械 试验 和 其 他 的 各 种 试验 ， 则 克隆 它 的 成 分 
与 标准 有 如 下 偏差 : R 0.02%, %% +0.052. %/--0.08%,%. 
合金 钢 的 钙 土 0.1% ， 铬 合金 钢 办 的 铬 土 0.1%5， 类 岗 内 的 铬 
+0.05%, 40.03%, BE+0.005%, 5%--0.005%, 4 


ө жәнен. ARRES жн, 
20 










5 10. 机 械 试验 


机 械 试 脉 用 的 试 祥 由 立方 体 切 下 ， 提 在 阿 姆 斯 勒 (Acrepa) 
, 2 ЖА Жау ЖСГагарина)не DBL HERR. 
试 样 的 形状 如 图 14 所 示 ，、 尺 寸 则 在 表 11 列 出 





































RIK) И ç 
N 4 4 |a а | à 
E 42 ЕНЕНЕ 

1 5 м|з| 16 | 50 80 112 4) +0,03 
Š 2 10 14 | 20 | 16 | 100 130 162 4) +0.03 
W 3 5 |1.29 4]20 16] 501 so 112| 4 | +0.03 

4 5 | 20 24 | з0 25| 100 190 210 5| +0.05 

5 10 | 20124 |30 |25 | 200| 260 310 5| +0.05 
~ | ! 6 | < = 

6 5 8 11)16 |12| 40 64 ss 

1 10 | 8 111 16112 во 104 128 3| +0.03 

8. 5 èj 81121 7| 3 35 50 1| +0.03 
sy 9 5 5 7 " 1| 25 30 44 1| 0.02 
kj 10 5 з 4 5 | 4| 15 18 260.5 "+0.02 ` 


试 件 磨 到 所 需 的 尺寸 ， 并 以 0.02 公 Jë 以 下 的 精度 按 二 互相 N 
BAKA AESMA LORMAN mAN, BEREE 
ERETTE COMBA ЛИЧ, РЕЛ; 
小 值 ， 以 0.5% 以 下 的 精度 寻 算 试 样 横断 面 的 原始 面积 。 








зеле Н УОИ КӨЖЕГЕ», ЖҮЗБЕН, БАНА Е. 
HERA, ТЕБИ, FRE THER TENA ERE АЗА 
BH. KWH RREH EOLIE TFE), ЖЕН 的 点 作 
为 相当 于 届 伏 点 0 HIRET Ps o 

当 拉 伸 图解 的 比例 尺 足 够 时 ， 即 当 禾 座 标的 1 公 厘 不 大 于 试 
样 应 力 1 公斤 /不 方 公 昔 时 ， 力 P, 也 可 以 直接 在 拉 伸 阅 上 确定 出 。 

[备注 ] 规 定 1 ,2 ，3 和 4 FERE; 作为 网 的 标准 就 样 5 ҢА 样 也 与 标 
准 试 样 一 株 。 当 限于 坏 料 的 尺寸 不 可 能 制造 所 示 的 就 粹 时 ， 可 以 应 用 按 比 
例 弦 小 的 5 和 7 Е, 只 在 特殊 的 情形 中 方 可 用 8, 9,1055 ҢА 
É, PJPP, 在 这 些 情形 中 应 在 吧 录 上 味 明 让 样 的 尺寸 并 指明 试验 所 用 的 机 
器 。 

届 伏 点 由 下 一 公式 及 算出 ， 井 化 整 到 0.5 AF FHM 








z, АН удулун 
° 

为 了 确定 最 后 破 烈 强度， 将 试 样 装 上 荚 验 机 ， 并 不 断 的 堆 加 
载荷 直到 试 样 破坏 ;此 时 ， 取 服 大 的 载荷 为 P, o HI ӨЗІНДЕ 
"Wy 拷 下 式 计 算 并 化 到 0.5 AF / жуам, 

оу А улув 
伸 长 率 ӘСИЯ, HARES 0.596 
+100%, 
Же /—— ВЛ БЕ, AAR 
1 ЖЫД, ç 

”为 了 确定 试 样 破坏 后 的 长 度 2， 应 将 它 的 两 部 分 保 可 能 紧密 
HEE, HEA 0.1 公 硅 以 办 的 精度 测量 。 
BARR V 按 下 式 计 算 ， 井 化 整 到 0.5% 


БТРА 


, 式 中 一 一 就 样 在 破坏 处 的 横断 面 面 积 。 
为 了 确定 Fl ， 应 将 就 样 的 十 部 分 促 可 能 紧密 的 接 起 ， HEA 










Р Е 
v= 
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“ 0.052: EY TAREA TRA HI E aE ЕНІНЕН; 根据 直 
径 的 两 个 最 小 值 确 定 F, 的 平均 数 。 
冲击 役 性 的 检 葵 武 验 是 在 夏 培 、 阿 姆 司 勒 摆 式 冲击 机 或 其 他 
机 器 二 进行 ， 这 些 机 器 用 来 将 就 样 作为 自由 支承 在 二 支点 上 的 庚 
进行 弯曲 试验 ; 此 时 应 用 美 氏 (Menaxe) sk kf IÇ (Шарпи) 50094 
样 ， 就 样 的 尺寸 示 于 表 12 (CTHB-74)。 





авт 
ПЕ 
е Н 
图 16 CNC 53035) 

BERI DISE BREA KE ZR. BEGIN AHA I E 
及 不 低 于 0.05 A HEGEL, HN RII ET ALA î NRS 在 规 
定 的 公差 范围 以 内 ， 则 坛 祥 即 下 为 是 合格 的 ， 填 将 它 的 和 名义 值 当 
作 面 积 。 


按 以 下 公式 肝 算 出 并 化 整 到 0.1 公 斤 /和 分: 所 得 出 的 冲击 入 
从 即 示 示 试验 时 的 特性 。 





试 样 破 断 后 化 整 到 0.1 公 斤 公 尺 的 冲击 功 4, Fi i: 接 以 公斤 为 
旬 度 的 标 度 尺 确定 ， 或 按 摆 的 张 角 (以 度 计 ) 由 下 式 确定 : 

















| 
Ripa | Rana amna] R + 以 
| BIRT 
жш» Ен а | г 
Монаже 
| ZONE | 3 | 
Жоқ 
2 | Шарпи 0.5 | 100.1 | 55 士 2 
_\ (ш-10) фл. -- 
Ж Б |! 
Шарм” | 0.12 | 15 士 0.2 | 90 士 2 
| (ш-15) 1 | 






A= (со8-оза), 
Вай, ДАТ, 

/一 一 摆 的 长 度 ， 以 公 尺 计 。 

4 和 8B 一 一 在 斌 样 破坏 前 后 捍 的 相应 的 升 角 。 


51. тепкенін 


шалам таса тара анар ааа Тот 
CBT FIM ЛИ. 1) К о ро: 2) Жы 
БН EPER H P ИРА БЕ КИСКЕ; 3) 
оО ИКАЯ О; 4) 用 下 注 法 浇铸 到 收缩 头 为 止 再 用 上 注 
Pic hak; 5) 如 果 用 上 注 法 或 下 注 法 舌 钢 时 金属 与 法 一 
起 流出 ; 6) 当 自 次 媚 二 次 放 天 金属 于 同一 网 水 包 而 未 预先 除去 
ЖЖ; 7) 奖金 恬 放 和 不 清光 的 鲍 水 包 时 。 


Н 5 12. юнае ниити аи 


当 0392 和 38XCA ИЗЕН ИН ЖИН КН H ІН 
$, мне ДЕ ИНН Юа. TUM ICHU REE 
АЗОН НИ ИН ЕНЕ h EEE БЕН ж. Pt DA ЖЕ 
450~ 150° іюін FE AE 3440362539, ІЛЕ жін 262, 


24 


жж 














Ж 12 








жін, 
егізі 
леша 


Са Ng 15 #n 16) 














| +0.1 | 0,740.2 395 


1.52 





= 59.5 
| 609.5 





| 340.05 1+0.2 


ЖЫЛЖЫ LE DEY 157, 
5 13. HMH REESE(CTHB-75) 


ЛАВ BEE ET So 

Еран нон Е, EFT, AA, 2% 
BE DMA IEA ЕВРА. ВЕЕ ВЕРА 77 tk WEAS I FE НАМЕ 
金属 的 至 部 缺陷。 

途 侯 可 以 应 用 :1) Кешиен 醋 剂 ;2) ° MRE IKIRE C50); 
3) “38-12-50” 试剂 ; 4) 硫酸 的 水 溶液 (20~30%); 5) 过 
BEREK: 6) 苦味 酸 的 水 洲 波 ; 7) Feiin( 格 因 ) 黑 剂 ; 8) 06е- 
pro 中 ep( 阿 别 果 菲 尔 ) 试 剂 ; 9) Бауман |а БФ), 

ТЕ М, ЖИ Keunen BRR RIN KRI Ж?НЕ 


(50%), % 


Кешиен 试剂 包括 65 分 比重 为 1.19 ЮН; 10 分 
Jee 1.84 的 工业 用 渡 熔 硫酸 和 25 分 水 。 

用 Keunen 喜 剂 可 以 发 现 化 学 上 的 和 灶 晶 的 不 均匀 性 、 各 个 
EE КАҒА СЫ, HR, ы. LI, RH), HERRERA 
Сое А 









ar ki 站 过 bez 必 





用 Keunes 就 漳 作 其 他 时 ， 要 以 宜 麻 的 方 尖 ( 用 一 号 ВН" 
鹤 备 粗 型 试 片 ， 随 后 用 汽油 或 酒精 去 脂 。 在 : 60°~70°C 的 
WETEA 这 个 慢 度 在 整个 泛 蚀 的 时 浊 内 都 要 保 拧 。 试 样 x 
fE AIR PBI, ЕВЫ НЕ Ч HEY 60° ~70°C , ` ç 
斌 他 的 延 矿 时 间 随 希 的 品 号 而 定 ， 尊 通 为 15—60 分 (于 限 用 
于 高 合 企 钢 )。 
BEM, РЕАК ЧЗ ВЕТ. ЕЛУ ВИ ЗБС ` 
的 酸 中 和 。 
网 酸 的 水 溶液 包含 50 СГ ЈНИ ЕЗИ НІ 50 分 水 。 ` 
URE BERHE ff THE MEZ FH] Кешиен AMIN НИ, БАЮ 
PRETO > HETEN TERRE. RR ` 
ALEX ЕНЕ] 60—70° , 
БҰШ НІШ Bi ST Ж: 
ИСС 4F 0.246 DUF) 15 分 。 
ТИИС FE 0.2596 ~0. 496 RECA SI( 25H, 25H3, 25CF, 
15х,35х) 30%. 
中 磋 钢 和 高 磋 钢 (0.4~1.096 C) 和 中 合金 钢 。(12XH2A， 
30XH3,0XM®,OXCM,OXM) 45 分 。 Ы 
ШҮМФЯОХН,ЗМ,Ох2нмМ.Охи4М,РФІ): 2-00, 
BU FE BEL TE EL FB KA FREER, FEIR LEN KIRDA 
<F RIBA, 
粗 型 组 如 的 性 能 根据 特种 的 标 度 得 出 ， 这 种 
用 于 每 一 个 别 情形 中 所 研究 的 各 种 制 件 ; 这 标 度 应 以 标准 的 形式 
WEER, HF BERR FE EE ET AR W PIPE NEA SE RURKA 
H CTE E REHT EAU AKRI), AEREA BE 
和 型 组 粮 ， 指 出 它 的 主要 特点 。 
П) РЕНА лата та 
2) НКА МУРАТА RENH IO. 
3) Во OH CIR fee 
4) ГАНИ FFE EE RFE ECO IRS EU hS iir 和 点 偏 
26 














Ы а z 





析 中 的 特点 )。 

` 5) HERA, Б, IRBE E ARR KKR 
/ 缺陷 。 
РА 6) 有 和 否 肉眼 看 见 的 夹杂 物 ( 非 金 局 的 和 金属 的 )。 
5м. Елаятав 


按 巴 岛 曼 印 症 可 以 确定 破 治 着 被 研究 物体 的 断面 的 分 f 特 
; 性 ， 以 及 在 压延 时 网 狂 头 部 应 除 掉 的 百分数 。 
А RRR OE THE АРС, >T ННН, 
НОСРО ВАЕ ВАНО КЕНИНЕ 5 209 БЕКЕ ВЕНЕ PBE 5~10 
ж, PIRRE Г.Д АК, Fitt EHEH. 
AERPONTO T RIDE F, НА HEEE. 
В ИЛЕМ НЫН ¥ BIRR Едзе ЖИ, НИЕ, 
I 样 上 保持 3~5 ж, 
1 ERE EFF О TEBER RUY, АТН ВЕКЕ" 
2 MnS + H,SO, = MnSO, +HsS, 
м ЖИЕН А А ЕВА НН ЕВ Ар 生成 БЕ CMR в? 
в» 








. 2AgBr + H,S=Ag,S+2HBr, 

Ш ЕРНАР X BDE ЕАО B., 

2 АЖАР ВАТТ apb {E 1026 的 加 二 BEGE бей, 
, ` Жәй 10-15 ж. AMEE, 

ШЕ ЗАВИН СВЕ Pi bk #20 30-4036, Wi 底 

ЬО 3-59. 

Р рлі БСАН BEBERE DTR OU EATS Ze HS 38 Е 
《 收 熔 头 部 分 的 排除 县 大 于 40%), IZER AN BER DUN 
MESSE, u RTHERERHMEE LIOR, RESA 
应 作 其 它 的 用 途 。 


















5 15. 势力 折断 检验 


用 折断 垫圈 的 方法 来 发 现金 属 的 层 理 、 自 点 、 非 金属 来 杂 和 
BBE 
Rh PEE E RRE, EE RHA 18~ 
25A, RHETT REE 20—25° 的 水 中 冷却 淳 火 (对 于 自 
行 硬化 的 材料 为 60~80")， 并 用 锤 打 肠 。 
如 在 断口 有 氧化 带 、 裂 徒 、 白 点 和 明显 的 层 理 时 ， 即 应 据 此 
жаза, 


518. аат 


k ЕТАН ЖІБЕ ін ЖӘЕ ANE RA D ARED; 在 作 
L. BAE AEL ZSO ha DT Bi 6 ВА BH ТЫН ОЖ ЖӘН ӨНШІННІ JADE? ФЕ 
ЗЕТ ВОИ, TERLI, AEE, OA, REK 
. RRAK, 


5 17. FERAHA 


sat B ERRE PAH 否 氧 气 i ( NO, Ге2, MnO, 
г FeSiOy, MnSiO:) 和 硫化 物 (FeS 和 \inS)。 在 苏联 工业 部 门 的 工厂 


LLL SLO 





ГЕЛІ 
图 18 Өнежнж 





图 17 хазрет 
ША таза . 
ВЛ ЛОНЫ FAR: 1) SKF 一 一 电炉 网; 
2) ЖИЕН ФЕ (LUBencxoro O6mecraa) 的 标准 。 第 -种 方 “ 
潜 比 较 前 童 ， 但 准确 度 较 差 ， 第 二 种 方法 比较 准 依 ， 但 不 方便 。 

































SKF 方法 的 要 点 如 下 : АМАЛЫМ 试 样 的 “立方 体 ”- 
上 切 下 尺寸 为 15x 15 及 20 x 20 НЕСЯ 17), Жа FEA 
ж, ате. жіне, НЕНЫ ты RR . 
маана. 并 在 放大 100 fhi EEE F RARE 1 
将 磨 片 安装 在 显 微 然 的 小 台 上 使 被 观察 表面 严格 地 ” 
АФИНЫ, HIA ERST AARAA 
ЖШ» А 18 所 示 。 所 看 到 的 面 的 大 小 E 1838 
应 于 分 籽 的 标准 相片 的 袖 野 (直径 等 于 0.8 IED, ЖЕНЕ, 
整个 麻 片 上 所 找到 最 大 的 夹杂 物 来 确定 的 。 

当地 数 的 精 果 不 良 时 ， 应 该 作 试 样 中 非 爹 属 夹 杂 物 的 附加 检 


СІЗ 19), ХЕ ИЕН наша hmi 
的 。 












”图 19 Уытты 


LUIER, MERRET EREE GREER) 在 
3~6 范围 内 的 钢 所 拟 出 ;对 于 变形 程度 大 的 ， 这 种 分 圾 不 适用 。 


518. BBX 


其 月 的 为 确定 网 的 奥 氏 体 晶 粒 的 尺寸 。 
为 了 确定 颗粒 的 尺寸 ， 奥 氏 体 晶 粒 的 IREAS | 
方法 发 现 出 来 。 
尺寸 为 10 x 10 x 20 2865808 (一 般 用 是 两 个 ) 从 立方 体 上 . 
切 下 。 就 件 的 表面 应 该 没有 鲜 片 和 任何 佣 污 。 为 此 ， s 





тиражын жн, Жол» ЖАНЫН 60 分 梯 木炭 和 


40 менин ателер. BEKERT FF 36 uj 
隔 不 得 小 于 30 SE. РАЛА, Ялған ЖЖ, 

š с 925" 一 940"C 的 温度 下 进行 。 为 此 ， 应 将 箱 放 大 马 弗 
小 时 200—250°C 的 速度 加 热 到 上 述 的 温度 ， ЖЕ 
持 8 小 时 ， 与 媳 子 一 起 闪 却 到 600°C OREA EKE 









i 上 制 出 麻 片 。 

用 这 种 方法 制 威 的 试 样 应 在 沸腾 的 昔 味 酸 钙 邓 溶 液 内 辟 蚀 45 
ЯК. ВРИЕ 100 公分 ?的 2026 苛 性 钠 тета ELS 
酸 合成 。 溶 波 的 温度 为 90” 到 100°C, 

最 粒 的 大 小 在 100 ашаа EDE 晶 粒 尺寸 的 特性 
用 上 比较 的 方法 或 直接 测量 的 方法 按 ASTM Л ӨЙ СІН 20) 
之 。 


519. 可 碎 硬 性 检验 








这 种 俊 瞪 方法 用 于 SOA 号 检 管 钢 。 
检验 的 方法 先 由 立方 体 上 切取 美 氏 型 的 试 样 ， 将 此 试 样 在 从 
ЖАНАЛЫ» 298) 830--8509С, JENE MUET 保持 4 


5 ЯК, REMIR BRD PENYEN EE AS EM 
ЖӘНЕ, Ата 21 所 示 。 如 果 仪 器 在 点 3 和 4 上 的 示 数 小 于 
RC= 各 时 ， 则 还 应 在 与 点 3 和 4 井 列 的 二 点 上 进行 检验 。 当 赫 
暴 不 良 时 ， 应 将 菊 样 重新 尝 火 ， 因 为 示 数 不 够 可 能 由 于 热处理 不 












Ба 21 测定 硬度 的 位 置 








š 








第 四 章 “ 栓 管 毛坯 的 制造 
520. жюк MEE 


在 检验 就 验 以 后 ， 这 - -bR05 ҮН 
初 轧 机 或 750 Қ.А, CUREA 750 AMi 











ZWARE, MEE 2 
LEN, REA `-. 


РІЗ Таз ИЯ ҚЕЗІЗТЕТІЗ KH 
750 公斤 к ен EE ВЕ ТРИО К MSEE 
SERRE nha %& 13 REGL MATE, TR 14 MH 
Y TE DRLBL_E RL FY SEA T nbs Ti fE RFE RES FRM. 
对 于 750 ЖАЛ, SASE ЗАЯ 06 33 n HEBE ID 035 З] 
4,5748. 20 Y fE308U8L_F.I$ 3202000 2: JT KIME CAL] 100° 
AMER, WEEMS KETIL, 76750 КА НЕҢ, 

















A 13 
阶 SOA H F 网 030234 38XCA fl 
ық PL | 50 | мкл | 和 初 轧机 
¥ я 100% 10% 600%с 600°C 
出 а 1001180" 1001180" 140~1180°Cl100~1150"0 
жт 810°C 800°C 9000 900°C 
N Ж. 14 
时 间 以 时 对 
阶 R. 
š 50A МИНА) 0392 38XCA 
850" 以 前 4 5,5 4 
HIRED з 3.3 3 
出 岗 订 刻下 的 延 村 时间 1 1.2 1 
атм в 10 8 
































| 
图 22 在 750 机 岗 机 上 压延 时 ， 鲍 笑 尺 十 和 形状 的 改变 
图 22 上 小 示 在 750 机 钢 机 上 压延 时 钢锭 尺寸 和 形状 的 改变 情 
ӨЗ 形 。 此 时 尺寸 的 改变 情形 如 下 : 第 一 道 258 х 310 АШ; 第 二 道 
218 x 310 AM; ЯН, IER 258 x 310 AM; 第 四 道 218 x 310 
ЖШ; 翻转 。 第 五 道 222 x 228 SH; 第 大道 181 x 228 A; BH 
WW. % Ut 191 х 190 AE: 第 八道 161 х 190 公 原 ; 翻转 。 第 九 
К 159 x 168A; 第 十 道 133 x 168 公 压 ;翻转 。 第 十 一 首 135 x 
138 SMH; 第 十 二 道 120 x 166 AM; 翻转 。 第 十 三 道 128 x 131 
RM. . 
此 时 所 得 到 的 钢 条 长 6.6 AR, EN 13 Jš S $ АЮ 
8056, ç 
ЖЖЖ 750 轧钢 机 上 压 思 后 所 得 到 的 网 条 应 分 切 成 段 ， 
如 图 12 和 13 所 示 (此 时 不 取样 品 ) 。 各 段 钢 料 的 用 途 如 下 : 第 
， 一 、 二 、 三 、 四 段 网 站 毛 用 来 压延 枪 管 环 料 ， 第 五 大 段 作为 商 
15 唱 网 ， 而 第 七 志 为 麻 品 应 再 加 燃 精 。 用 以 压延 检 管 毛坯 的 各 段 不 
` HPH 75—100 公斤 ， 各 段 的 长 度 为 一 公 尺 。 
当 自 钢锭 的 收缩 头 部 分 的 一 边 除 去 的 材料 超 过 电量 的 30% 




















[ MERMER, HARF 
1550 700 
> N 





/ 







初 A 机 150 ЙМ, 





压延 的 最 后 轮廓 


П100--3 | 口 20x270 


Ta 


W 23 MEKE. 
ы, НЫШ HERKE, Mii ERLE ЗАВИН ” 
i TTS} HORI CR 05 3026, ИПС IRIAN 3526, FEE BEE 
应 打上 从 钢锭 的 底部 ” 边 起 始 的 顺序 号 、 烙 炼 号 、 钢 号 和 工作 组 
的 印记 。 р 

用 БОА HE AEE ESA AIETE 9" 9% рь 0392 和 . 
38XCA 号 钢 则 在 坑内 冷却 。 对 于 0392 934, ЖАРЫН 2507; 
所 装 金属 的 温度 不 应 低 于 750° 。 人 先 以 每 小 时 35° 的 速度 冷却 到 
400° 然 后 再 以 每 小 时 10° 的 速度 冷却 到 1507, 

对 于 38XCA 岗 应 将 坑 烧 干 ， 所 装 的 金属 的 温度 不 应 低 于 500 
先 以 每 小 时 35° 以 办 的 速度 汾 却 到 400° ， 然 后 以 每 小 时 10° 到 
15° 以 内 的 速度 冷却 到 1507 这 些 牌 号 的 钢 的 这 种 冷却 规范 是 由 
PENA a MAREEA E1 E KRG KIRNE 

BIDE, ЗЕВСА ЕТАН ВБИ ВЕ ВО. 
Зра, IRR ITE SFR GEE, Бөз. HR, TAS) , 


жав 





01305 














БЕТИНЕ, HE TILES T f HEEE 400 科 钢 机 -上 жен” 


40022840) 进行 。 

各 种 不同 的 检 管 毛坯 的 压延 是 有 些 不 同 的 ， 这 主要 是 在 最 后 
尺寸 方面 ， 例 如 ， 对 于 1891/1930 年 式 的 步枪 最 后 尺寸 为 24 士 0.5 
BC 一 12.7 23820 48+2.8;14.5 AMi ПТР 2048:).8 等 。 

ЖУЫ, F 式 加 热 奔 内 将 坯料 加 热 。 矶 制 的 开始 温 
度 为 1100 ~1150° ， 最 经 温 度 狗 为 900” 。 加 热 的 延 癫 时间 Ж) 为 
2 小 时 。 








BE SRE FL f 
ж REREPEN. 

ASEH KHE EAI RRS 
程序 如 图 23 所 示 。 





TA 521. атина 


图 24 RAM DRE 
条 钢 在 检查 后 和 锻造 前 应 
ЗЕБО ЕЕ (024) 。 务 段 的 长 度 对 于 各 种 型 式 的 武器 是 不 
网 的 ， 例 如 ， 对 于 1891/1930 年 式 步 枪 枪 管 的 坯料 长 为 960H9 
BO% 1525", 14,5/% ПТР 0 152549 等 。 

不 久 以 前 ， 坯 料 是 在 冲击 力 为 250 一 500 公斤 的 专门 ЖҰҢ Ж 
а, Min ЖОЖ) 为 10.5 公斤， 尺寸 为 51x51x514 用 
疙 马克 兴 机枪 的 琴 个 枪 管 的 毛 还 的 给 造 包括 以 下 各 工序 : 

1 .将 毛 硕 加 热 到 11209С 《在 燃烧 石油 的 特种 链 式 加 热 妨 
内 ) 。 
2 .将 毛坯 娄 成 图 形 。 

з.е нін, 

4.1 Жел» 

5. 引 他 枪 口 部 分 。 

6. 将 一 棚 枪 管 加 热 。 

? .将 一 根 枪 管 的 枪 口 部 分 作 最 后 加 工 并 截 掉 多 余 的 金属 。 
8.383835, 

















在 维 第 二 个 枪 答 榆 口 部 分 时 ， 以 上 工序 重复 进行 。 雨 根 栓 管 
жалай, 


1891/1930 ERA 1040326588 Е 25 上 示 出 。 
ЖЖ, ЖЕЕ 在 Аяко 和 Соотас (给 步枪 枪 管 等 ) 和 Эймуко 


ЕНЕҢ 8 
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СЁ ПТР 和 BC RE) ФРАЗ ОЕ КАЙЫН ° 
( 随 栓 管 毛坯 的 形状 而 定 )。 





Шот ER REBATE ATM EES 

AT TREE, FERMI 2383) 1150~ 3 1200°С 
(对 于 50A 枪 管 钢 ， 上 限 不 应 超过 1180°C) 并 在 此 温度 下 保持 
，20 分 鳞 。 被 加 热 的 毛坯 一 般 是 在 三 模 膀 的 冲 借 中 进行 项 纵 的 〈 图 
26) 。 在 第 一 摸 膀 进 行 顶端 的 预 缴 《图 27) WAROM FE 
这 一 模 膛 中 使 毛坯 取得 所 圳 的 形状 和 最 款 尺 寸 〔 立 28) ， 在 第 三 
“Өнер, OY KTR KERGE ЖІ, 
1891/1930 年 式 步 ЛЕВОЕ RZE PH Rob ер ЖД, 
顶级 完了 时 的 温度 不 应 低 于 950°C, 









图 29 ПТРМ,5 АНЫН 


ЗАВ ЫЕ (26) 模子 1 ， 冲 头 架 2 ， 第 一 工序 用 的 冲 
头 3， 第 二 工序 用 的 冲 头 4 ， 第 三 工序 用 的 冲 头 5 和 切 刀 6 。 在 
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图 31 1891/1930 27:00 0119705 






顶级 时 ， 横 子 的 活动 沾边 将 毛 未 加 压 阻止 它 移动 但 是 冲 头 则 移动 
而 使 被 加 热 的 金属 变形 ， 使 毛坯 得 到 所 要 求 的 变形 。 第 三 工序 的 
冲 头 将 毛坯 推 向 切 刀 ， 切 去 在 精 给 模 内 所 形成 的 毛 蓝 。 

尾 端 经 项 铁 后 的 一 些 枪 管 毛 还 在 图 29、30 和 31 КІН, 

这 种 形成 枪 管 毛 还 的 方法 能 使 金属 节 构 很 多 ， 并 在 枪 管 承受 
火药 气体 坡 大 压力 的 部 分 上 造成 金属 铁 蕉 最 良好 的 分 佑 。 “ 

立柱 形 栓 管 的 毛坯 ， 例 如 ДП 是 不 锻 的 ， 它 是 直接 在 小 型 的 
400 筷 网 机 上 站 接 压 延 而 成 (Bü 32) 。 


---” = 


Mü 32 длина 


522 检 管 毛坯 的 热处理 
50A 号 钢 枪 管 毛 还 的 热处理 包括 退火 或 正常 化 和 困 火 〈 可 能 、 
没有 回 火 ) ， 而 由 特殊 钢 (0392 和 38XCA) 制 成 的 ER, 则 包 
HERE, KAMK, 
HKA AE M EEE RREA A EAE, ük 
Ses 898 pult HEE — 2P НАЛЫ ЖІБЕ E, ТСЕ 
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深 猎 和 外 部 粗 车 时 的 加 工 性 能 。 

为 了 退火 应 将 毛 还 加 热 到 (对 央 钢 ) Ac, 和 Ac 点 并 的 温度 ， 
RARER, 

正常 化 和 退火 的 用 途 一 样 ， 是 加 热 到 Ac, 点 以 上 的 温度 ， 然 
后 在 空气 中 冷却 。 

枪 管 毛坯 要 在 下 述 情况 下 作 正 沼 化 处 理 ， 即 在 顶 缴 或 给 造 时 
有 了 过 热 ， 因 而 金属 的 租 械 变 成 粗 晶 粒 时 。 正 常 化 之 后 ， 在 检 肤 
栓 管 作 硬度 试验 时 毛坯 的 硬度 如 高 于 EZ ,=180 时 (FEED f ІН E 
小 于 4.45 公 厘 ) ， 则 这 一 得 检 管 应 芒 进 行 回 火 ， 方 法 是 将 钢 加 热 
到 不 超过 Ас, 点 的 温度 ， 然 后 冷却 。 

当 1891/1930 ERPE GIFA 牌 号 为 50A ) 热处理 
时 ， 退 火 、 正 常 化 和 回 火 的 规范 ， 以 及 所 使 用 的 类 子 列 在 表 15 
内 。 

用 痪 网 作成 的 枪 管 要 在 漆 鲍 和 第 一 次 绞 孔 以 后 浪 火 和 回 火 ， 
这 是 因为 类 素 钢 的 可 淳 硬性 不 足 。 由 特殊 钢 制 成 的 榆 管 毛 未 因为 
可 淖 硬 性 良好 ， 所 以 在 机 械 加 工 前 作 最 后 热处理 。 这 种 毛 还 的 执 
处 理 包括 正常 化 、 洋 火 和 回 火 。DTP 检 管 (38XCA 钢 ) ЖБО 
(039290) 的 热处理 规范 和 所 应 用 的 灶 子 均 在 夫 16 RAH, 


523. 退火 后 的 检 管 检 驴 试验 O 


郁 过 预先 热处理 的 《退火 或 正常 化 、 或 正常 化 和 回 火 ) МЕ 
毛坯 应 进行 斌 验 ， 以 确定 它们 的 硬度 、 机 械 性 能 和 是 微 桔 构 。 

硬度 试验 ， 选 择 3 % 的 毛坯 在 布 氏 压力 计 上 进行 ， 轿 球 次 径 
1028, Ж 01300045 ЖЕҢІН 15 移 。 它 们 的 硬度 应 能 是 Ka 
=150~180, KH НТА 4,454.85 AI 

机 械 斌 验 ， 应 在 交 来 的 一 批 内 抽出 3 % 的 毛坯 (但 不 应 少 于 
二 件 ) 来 进行 。 从 作 试 验 的 每 一 个 毛坯 上 由 栓 尾 部 和 榆 口 部 团 下 
ШЫН (A 33.34 和 35)。 
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2 feBSDEIBBE FHB E, Желіккен, REEE ASER 
m, 

2. FRAKASA, 1555Ж 6 РЕТИ iat, 
并 每 隔 15 分 钴 通过 前 左 口 放出 6 fF, 

3. 对 于 同 火 加 热 可 和 将 毛 汪 分 成 二 列 歧 姊 ， 上 后 毛坯 堆 的 有 一 定 呵 隔 。 
根据 试 样 硬 庶 坛 验 的 粘 果 , 加 热 的 延 撤 时 间 可 以 增加 , 在 特殊 情况 下 回 火 温 _ 
HEY BESE 670° 或 降低 到 600°。 





ша ih M алын 





图 35 длина 


HRPU CIAMI) ARRA 5 内 
的 数据 相符 合 。 

BREF O AGE, HERO SEM IRAE (图 36 ) 。 

REHET II ERA HESREN, ET IME 
预先 热处理 进行 的 正确 性 。 

显 微 研究 用 麻 片 来 作 ， 磨 片 是 从 用 作 玻 裂 试 加 的 试 样 头 部 切 
下 的 。 

如 时 一 批 毛 坯 的 检 台 就 验 所 答 出 的 粘 果 不 良 ， 则 应 取 双 售 的 
所 二 玉 重 作 中 验 。 根 据 复试 的 炎 果 可 作 再 次 的 热处理 ， 这 种 热 外 
理 可 包括 回 火 、 退 火 或 正常 化 。 
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图 36 断口 的 等 极 5 
4- БАТА Rr г, В-— BERR ERMEN гт, (БЫ 
ШТ М НИЕ, C— Bi T1 АА ЕЗЕК, TO HC. IZ 
ВА, D— Bí U FB DERKIR, EUH, 天 一 内 部 有 
анына ТИБЕТ ТОЛА ТАТ ТЕК 
темп, HEAS РАЗРАДЕ ЭТИКИ РА 1. 1-і 
кеп, J— Арат GEK) 。 АЕ 
ANE, Е n, 
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第 二 篇 ” 检 管 的 机 械 加 工 


5 24. ааг 


PEPR M C REM CAEM WEMILE 
EARE KERRE TIE, KBE TIE FOR UE RE 
ЗЕРРЕ BERE REAR LA. Wiki T 
2093688, EIEEE T HERHEM. іште 
、 设 备 、 刀 具 和 夹具 对 于 各 种 不 同 检 管 来 说 基本 上 都 
是 相同 的 ; 制造 榆 管 时 ， 它 们 总 的 配 设 程 序 也 大 致 是 相同 的 。 

枪 膛 的 加 工 一 般 是 在 枪 管 外 部 加 工 之 前 ， 因 为 枪 膀 是 其 它 几 
个 部 位 加 工 的 主要 基准 ， 如 能 最 先 将 它 制 成 ， 能 够 大 大 的 减少 麻 
上 草 产 生 的 或 然 率 ， 这 种 或 然 率 主要 是 由 于 深 孔 搞 创 工序 的 特点 所 
造成 的 。 

枪 屏 的 工艺 过 程 包括 膛线 部 分 的 加 工 和 弹 用 部 分 的 加 工 。 

组成 上 述 工艺 过 程 的 各 单个 工序 ， 不 可 能 有 一 严格 的 能 够 适 














` 用 于 所 有 型 式 枪械 的 顺序 。 但 是 ,一 般 形成 弹 胜 的 最 后 工序 永远 是 


在 枪 膀 的 脸 厂 部 分 作 最 后 精 饰 完成 的 。 也 就 是 肯 只 有 在 这 样 的 条 
件 下 ， 才 有 可 能 利用 瞳 太 部 分 用 作 基 准 使 强 膛 的 二 友和 膛线 部 分 
的 出 太 精确 的 重合 。 
检 膛 的 制造 过 程 可 分 成 三 个 基本 阶段 :1) HMRI EFE 
枪 管 内 形成 光洁 的 枪 膀 ;2) 在 枪 膀 表面 上 形成 膀 炎 ;3) 形成 强 膀 。 
以 上 所 说 的 每 一 个 阶段 中 都 包括 车 干 个 工序 ， 这 些 工序 都 随 
арыма шыр аға Е ааа тыл ж HE RHE 
ЖИЕКТЕ ВОВЕ Г. EAREN E 
нхнхжааыав, ОННО ТА), TIFN RA 
性 辑 也 随 之 而 不 同 (图 37) 。 > 
枪 管 的 外 部 加 工 方法 很 多 ， 这 是 因为 枪 管 的 外 形 各 不 相同 ， 
43. 











而 且 个 别 的 检 则 更 为 特殊 。 但 对 于 一 般 检 管 ， 外 部 加 工 工艺 过 程 
通常 的 阶段 是 : 1) 车 外 图 ; 2) RERREHHMTL: 3 ) RO 
ML: 4) 与 机 区 连接 部 位 的 加 工 ; 5) 几 个 螺纹 部 位 的 加 工 。 

这 些 工艺 阶段 与 检 腹 加 工时 相同 ， 在 许多 情况 下 都 包括 若 于 
基本 工序 和 淮 备 工序 ， 其 准备 工序 在 车 外 图 时 是 特别 明显 的 ， 因 
照例， 在 车 外 加 前 要 先 车 出 中 心 架 用 的 对 部 。 

车 外 加 的 工序 永远 都 旱 于 各 外 部 部 位 的 加 工 ， 且 在 大 多 数 的 
情形 中 与 枪 腔 加 工 中 的 个 别 工序 交 蔡 进 行 。 

枪 管 尼 端 面 的 加 工 也 包括 若干 工序 ， 且 永远 与 弹 瞳 加 工 及 栓 
管 与 机 车 连接 部 位 的 加 工 相 配合 。 枪 管 与 机 匣 柠 接 部 位 的 加 工 工 
序 应 在 枪 管 外 部 加 工 和 屁 端 面 的 加 工 以 后 。 检 口 面 的 加 工 工序 普 
通 是 在 枪 管 外 部 加 工 的 工艺 过 程 的 最 后 。 


在 研究 检 管 机 械 加 工 工艺 过 程 的 同时 ， 应 该 指出 佑 有 特殊 地 


位 的 隆 多 工序 。 其 中 必须 包括 “修整 "工序 好 和 埔 助 工序 粗 。 

带 有 修饰 性 和 校正 性 的 工序 牟 做 修整 工序 。 除 去 按 除 影 校正 
榆 管 以 外 ， 并 不 是 所 有 的 栓 管 都 要 者 过 这 些 工序 ， 而 是 在 枪 答 完 
成 了 主要 工序 但 带 有 可 修正 的 缺 族 ， 这 时 按照 需要 的 程 庆 来 决 
定 。 在 枪 膀 加 工时 修整 工序 是 应 用 得 最 广泛 的 。 

d ра DJ T FF РУЗ ER на EM 
г 舍 在 整个 工艺 过 程 中 的 。 


Жж ЖаН НІ 


5 25. Жж 


饶 检 管 的 深 妃 是 制造 枪 管 的 最 重要 工序 之 一 ， 因 为 整个 工艺 
寺 程 的 进行 和 本 工序 进行 的 正确 性 是 有 很 大 的 关系 的 ， 所 以 ， 对 
于 深 孔 锁 创 工序 提出 一 系列 的 要 求 ， 其 中 主要 的 是 : 

1) АЗР ABE KE REN 

2) МАНЕУ НЕНЕН Же, MALHARI 
几何 轴线 有 偏差 。 
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3) LEKERE. 
4) 孔 的 表面 里 量 应 该 很 高。 
只 要 是 这 些 要 求 中 的 一 项 没有 达到 ， 就 必须 在 村 管制 造 的 工 
艺 过 程 中 加 天 一 些 附加 工序 ， 而 且 有 时 查 接 在 钳 孔 以 后 甚至 有 了 时 
在 最 后 ， 还 要 将 部 分 检 管 报 雇 。 所 有 这 些 都 使 得 必须 答 予 深 孔 筑 ， 
创 以 很 大 的 注意 。 
鲍 孔 的 粘 果 主 要 是 为 了 取得 与 外 天 面 辕 心 的 孔 ， 太 使 它 的 二 
姜 成 直线 。 这 在 很 大 程度 上 决定 于 帮 心 地 完成 准备 工序 ， 这 些 惟 
备 工序 能 为 锦 孔 创造 必要 的 有 利 条 件 。 
对 于 所 有 的 检 管 , 深 孔 甸 创 前 的 典型 工友 为 :1) МЖӘ 
将 毛坯 分 类 @ ;2) 校正 枪 管 毛 还 ; 3) ан, 切 去 枪 口 部 分 
的 多 余 材 料 和 在 两 端面 《通常 只 一 个 枪 旦 端面 ) BUDI) Ж 
ЫА] 〈 在 苏联 工厂 中 以 前 只 车 口径 20 公 原 的 答 管 ) ; 5) 将 熔炼 
RISER E GUNK STEE) 。 
为 了 将 半 号 相同 的 各 批 枪 管 投入 生产 ， 有 必要 将 毛 未 按 迷 精 
铬 号 加 以 分 类 。 首 先 这 就 使 得 有 可 能 在 发 现 该 奸 金 属 的 质量 不 合 
格 时 ,立即 将 由 公 部 属于 该 既 的 栓 管 停止 作 机 械 加 工 ,同时 又 为 在 
每 一 个 别 情况 下 规定 最 有 利 的 切 创 用 量 造成 最 好 的 有 利 条 件 。 此 
细 , 为 了 在 制 成 的 检 管 上 保存 迷 业 批号 ,应 在 枪 管 进 行 机械 加 工时 / 
稀 熔 业 既 号 从 栓 管 的 待 加 工 表面 移 到 已 加 工 的 面 上 。 在 同一 燃 煤 
娘 号 的 栓 管 毛坯 成 批 的 投 大 生产 时 , 苇 移 熔 炉灶 号 是 比较 方便 的 。 
ж, АЕН Е ЕНН T HERE RARE 
的 方便 。 
校正 检 管 毛坯 是 最 主要 的 蕉 备 工 序 ; 钳 创 孔 的 质量 决定 于 校 
正 工 作 是 否 艳 心 。 检 管 由 于 趣 过 了 纵 造 和 热处理 @ ， 特 别 是 在 运 


Өө ”其 些 工厂 不 作 这 一 工序 ， 他 们 让 为 枪 管 硬度 的 差别 不 大 ,因而 浪 
有 必要 为 每 一 烤 钢 改变 切 创 用 量 。 但 在 大 量 生产 中 ， 当 工厂 同时 得 到 由 若 
FPE RRR EEEN, SEP RAR, 而 且 切 创 用 
和 量 也 应 经 常 改变 。 
° 村 人 有 的 村 人 在外 
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жағлан, HAERES, RHEAN, оно 
RARA, PILER 7.62 енін REE 坯 时 ， 因 为 它们 的 外 
женінде Ж» ЗЕТЕ НЫН. ЖО» FER 
lT EERE, ЕЛШІ ЕН KEME”, HURIA 
% 定 ， 这 除了 使 机 床 的 各 部 分 股 开 和 加 强 磨损 以 外 ， 同 时 还 
REDET AMIRE fira 特别 注意 ， 尤 其 














这些 检 管 毛坯 预先 校正 。 方 法 是 或 
用 肉眼 钉 断 曲率 ,然后 作 最 后 校正 。 或 用 粉笔 确定 曲率 ,最 后 校正 

芝 面 和 在 端面 打 好 中 心 腿 后 进行 。 

环 的 曲率 可 在 车 床上 进行 。 检 口 一 端 夹 紧 
ЖЕМЕ» ПІЛІ NUR F, pe сөнер 
曲 处 ， 然 后 在 用 出 处 将 毛 还 加 以 核 正 。 

TI 7.62 SMF 12.7 公 原 的 枪 管 毛 还 用 手工 校正 ， 使 用 安 
ЕЕЕ Т) 对 于 7.62 MAS 检 管 其 重 为 4 公 
Ж, XET 12.7 公理 的 枪 答 则 为 8 公斤 。 

帮 枪 管 毛坯 在 然 砧 时 要 使 它 被 粉笔 标 出 的 凸 起 部 分 朝 上 放 
ERRAN St, НЕ АГАНАК аг, EIR, KHL 
序 普 通 由 2—3 8 T. A 3568, ROR 校正 工 有 较 高 的 技巧 并 
车 于 根据 毛坯 的 弯曲 程度 4625406884; 3k, 

пак 14.5 和 20 公 原 《时 也 有 12.7 AM 的 ) 枪 管用 的 毛 
坛 在 压力 机 上 校正 。 通 用 的 为 托 列 多 (Toneno) 压 力 机 (图 38) o 

BEEE (FE) 1 在 压力 机 机 座 的 导轨 中 作 滑 移 
运动 。 

沿 块 的 这 种 洋 移 运动 是 由 煌 轴 2 SEO H D 3 而 获得 。 爪 式 
ЕЛТІРІ h4 系 利用 与 压力 机 局 
ЗКАНА CFO IE PLEO HOTT BER BNo 

HSI 6 由 爪 式 离合器 左 侍 体 的 定型 由 座 拉 出 时 ， 爪 式 离合 
器 即 在 强 和 5 的 作用 下 接 上 。 销 全 -6 在 压 下 踏板 7 时 利用 传动 横 
查 而 被 拉 出 ， 同 时 弹簧 8 被 压缩 。 当 路 板 放松 时 ， 钠 何在 弹簧 的 
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{ERAT ЕЗ АИО ОНЖ. KORE PES 
ARHED HRR 5 Eka, 
У S 





ЕВЕ RE AIT ГЕЛЕ ВЕ, HERT 
ENIAM MEEA REAIS i, ВТА, HETEREN HY 
弯曲 应 该 比 它 的 原始 弯 度 值 大 一 些 ， 此 值 决 定 于 材 料 的 弹性 变 
形 。 应 该 注意 ， 用 这 种 方法 秘 直 的 毛坯 随后 不 作 热处理 时 将 处 在 
应 力 状态 下 。 所 以 不 榆 在 车 外 园 之 后 或 钳 孔 之 后 ,由 于 金属 的 一 部 
分 被 除去 而 破坏 了 金属 内 部 平衡 状态 时 ， 在 床 先 的 方向 上 楷 曲 讶 

-将 有 若干 恢复 。 
因此 在 进行 了 所 指示 的 工序 之 后 ， 必 须 将 枪 管 作 补充 校正 。 
用 肉眼 预先 校 下 了 毛坯 以 后 ， 车 端面 和 自 检 尾 端面 打 中 心 
R HAUK пр Не 方法 使 达到 一 定 的 尺寸 。 这 种 淮 备 工 
序 ， 特 别 是 顶尖 孔 的 形状 ， 对 于 刍 孔 的 过 程 有 重大 的 影响 ， 因 为 
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ж” 
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1 

i 

3 

4. 38 Toneao Ж J) ИРИ СА 

+ 毛坯 在 压力 机 上 安装 在 雨 个 V EXE E. MAYRER 
作用 通过 附加 的 垫 片 而 传 甫 ,由 于 滑 块 的 行程 是 固定 的 ,为 了 答 予 

Í RE EEA IK ЕНЕ, LHR EREE @- 

i 的 金属 片 放 到 附加 垫 片上 来 工作 。 















fk АЯР MICE TRAMA REER HE HRL BFE z 
所 采用 的 顶尖 妃 形状 示 于 图 39 和 40 E, 

在 大 多 数 情形 中 ， 尾 端面 的 切 齐 和 定 中 心服 是 在 适用 于 该 工 ۳ 
序 的 简单 车 床上 进行 的 。 毛 还 的 枪 口 一 端 安装 在 车 头 的 卡 盘 内 ， 
尾 端 则 安装 在 插 大 刀 架 卡 副 内 的 止 推 滚珠 轴承 中 (41) 。 中 心 \ 
鲍 通 过 卡 艇 的 内 部 ， 而 端面 车 刀 则 在 侧面 的 孔 内 装 入 。 

毛坯 由 机 床 主轴 通过 车 头 卡 盘 得 到 旋转 运动 ， 刀 架 的 卡 盘 是 
Ж). 





图 39 ПТР 14.5 ДШ Ш40 LUBAK 20 AM 
枪 管 的 顶尖 和 孔 形状 枪 管 的 顶尖 孔 形状 
.在 美国 工厂 和 苏联 一 部 分 工厂 中 ， 二 端面 是 在 专用 的 双边 机 
床上 切 端 而 和 打 中 心眼 。 
为 了 切 端 面 和 打 中 心眼 而 在 Fay 专用 机 床上 的 装 来 法 如 央 42 
所 示 。 毛 坯 用 责 个 絮 可 固定 在 两 个 具有 V BAR ORE, ЖЕДІ 
有 单独 的 电动 机 来 带动 旋转 。 罗 了 能 按 毛 还 的 长 度 装 夹 ,这 些 夹子 
可 以 沿 位 在 床 面 中 部 的 夹具 转轴 而 移动 。 
夹 紧 以 后 ， 夹 具 带 着 毛坯 向 后 转动 ， 使 南 把 狂 万 切 毛 未 两 将 2 
Ш ERKE 22625 0.25 SED) 。 然 后 将 夹具 向 前 转动 ， 使 毛 
还 的 两 喘 与 两 中 心 匆 对 好 。 匆 头 取得 了 进 刀 运动 ， 将 毛 还 打出 中 
+ 








f i Apu o ON 





| 





心眼 并 返回 至 最 初 的 位 置 ， 然 后 来头 自动 将 工件 放 开 。 这 种 在 中 
自动 机 上 切 检 管 毛坯 的 端面 和 打 中 心眼 的 方法 ， 其 优点 是 生产 府 
高 ， 同 时 也 可 以 保证 中 心 乳 的 精度 。 ° 





图 42 在 Рау ЖАИ: ЛЕА EDE HIT И СНЕ РЕ 


5 26. ЖИВЖ 


HL PIRR ILIR MMIL 深度 比 孔径 大 5~7 倍 ， 即 LS 
(5—7) 0, 

在 枪 的 制造 中 ， 这 上 比率 能 达到 L> (25~100)d, TEMA 
复杂 化 而 成 为 金属 切 侧 加 工 中 最 困难 的 工序 。 

RAMMI 〈 普 适 是 检 管 加 工 的 头 





个 工序 ) ， 对 于 从 


选择 毛 奈 起 的 整个 工艺 过 程 的 设计 有 很 大 的 影响 。 在 铁 孔 时 (HJ 
“使 不 是 深 孔 ) ЛНА НЕТУ АЯ 〈 铁 头 偏离 ) ， 同 时 孔 的 


,轴线 也 不 与 外 表面 的 几何 轴线 重合 (143) o Н, ILES 
RES, RANES. УНИН, MKA 
料 的 均 质 性 的 不 同 产生 了 孔 的 扩张 ， 这 种 扩张 量 沿 着 长 度 的 各 个 


不 同 部 位 也 是 不 同 的 。 
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“和 








JHA, MFAUME, MARERE, T AEE E 
MARTEN АНЫ» BRR ARMER 
面 上 ， 因 而 在 孔 辟 上 形成 宁 擦 伤 。 

Ris MARR AEREO HITITE L 
BME HIRE аз жаза тастауда 

Ж» Ж» TERK HERRE ERR, MZ. 
需 夫 大 栓 管 外 部 加 工 的 余 量 ， 第 二 ， 为 了 补偿 隐藏 偏离 和 氛 侈 ， 
应 地 大 孔 随后 加 工 的 余 量 ; 应 将 栓 管 作 - -系列 的 补 EK 
FE, 






增 大 加 工 余 最 会 引起 非 生产 开支 的 增加 ; Hm, RB 
切 便 机 床 的 总 数 、 刀 具 ， 电 能 以 及 工人 的 数量 的 消耗 。 此 外 ， 还 
加 多 了 枪 答 加工 的 机 动 时 间 ， 因 而 降低 了 生产 率 。 























з MARE 

网 44 上 表示 出 了 枪 管 毛 未 尺寸 的 肝 算 法 ， 式 中 4-і 
BAR MANR Wh JT +ib; 次 定 于 毛 还 的 特点 和 外 
表面 的 加 工 方法 。 

如 果 所 检查 出 来 的 缺 凡 〈 主 要 是 锥 头 的 侩 离 值 ) 超出 了 规定 
的 余 量 和 公差 范围， 则 在 深 孔 刚刚 缴 出 之 后 ， 或 有 时 在 以 后 的 工 
序 中 有 一 部 分 枪 管 会 变 成 麻 品 。 因 而 ， 银 明显 必须 完成 对 本 工序 
所 挑 出 的 伏 部 要 求 ， 以 及 保证 最 大 可 能 的 生产 率 。 

Е, МЕИ RKAS, A, SUN 
BERE IR ERKE На, РА ВЕНН. ER ВЕРЕНА ， 
FREE ТТТ ЕТТЕН НЕЬ СЫ 
AUIE oat st Hae, Š 

在 这 种 情况 下 机 床 应 鼓 装 备 有 液压 蒜 其 压力 应 能 翻 整 ， 浪 量 
HEURES 
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8 ЖИ 45 AERE DIRS TUZ A 
E ЛЕЛЕНИ БЕВ ДИН, WT HERK SF PY H AA ТҮТІГІ 
MMSR (B45) AARIA 4, KEIL A 
IRIEN. OE АИ IEEE RRR 排出。 在 
SUK F 2332 ЙИК АУА Bs in LIER Bb ЕТТІ 
和 切 习 的 行走 路 程 。 
TENITA HAIK Е (MAT) , ЕА ЗАТ NRG 
ЗБЕ ШЭ), HGR АРСО РЧ U 4 排出。 在 机 

ж KF BESK A AY Ai Bl tn 48 所 示 。 

， 对 于 直径 在 20 公 愿 以 内 的 各 种 栓 管 ， 在 生产 中 只 应 用 外 出 

， 屏 的 包头。 

° 除 上 面 研究 过 的 各 种 装 仁 外 ， 现 在 在 外 国 的 书 类 中 还 仍 吉 了 ) 
一 些 按 一 步 一 步 "(“step by step”) 原 理工 作 的 中 自动 机 床 。 在 这 
ЕЖЕН НЕЛЕР, I 

AMK UNDER ORE: ЛЫМЫН bu, EM 
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“Еа таза атауы тану 

ЖТ ОД ТӨНЕ КЕНІШІ ЛІ. FERILLINN, MERRI 
жиа. Nio MERE TERKEL СЕ 
Жіті hi ИСА РУ ВЕНН. JEMI БЕРІЛМЕУІ 
БАҒА а АҒА ыы ЛЕЛЕРІ DIREH. KT 


жт, 





Шат MEAN 

ЯЬ, ЖММ ТН» ЭЛЕН» NABE 
MAHAIA, ЭЛЕ Иа I АН 

Ht, АТЕВ НО, HEKER 

孔 内 退出 ， 因 而 大 大 地 培 加 了 辅助 时 间 。 为 了 弥补 麻花 铁 的 这 种 
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图 48 ЖЕРІ ЕЗ ЕЛЕР ИН АНИ ЗААНА 


缺点 ， 采 用 了 按 "一 步 一 步 "原理 工作 的 咎 外 动机 床 ， 这 种 机 床 三 
PARESOR TESEIU EES K BIETJE A T HEROE S BEK 


5 27. RARMAJA 


ТЕЛНЕ ЗИ ОДЗ А, ЖТ 
刀具 提出 下 列 几 点 要 求 。 

1. 错 头 的 业 构 应 能 消除 铁 头 偏离 本 壬 几何 帕 炎 的 可 能 。 

2 . 雏 头 的 灶 构 应 能 保证 润滑 痊 却 液 能 不 断 的 供应 并 能 保证 痊 “ 
APAE HEIDI А. ӘНІН, 

3. RX EERERH REST 

4. RK EE KIL PEI REK HE FERN IE 0% 6 ЖЕ e 

Б.С kukihiE ВЕН ИЛЕН СУУ RHE AREN 

ҮН АЕ A E E. FERR REDD З ЗЕН АО ВИЗА 
жанын, ЗАЧЕТЕ, BERM, хим 
FURIE Жолы 19%, ` 

189% (8449) 有 状 多 缺点 ， 其 中 主要 的 有 如 下 几 点 : 

1. 雏 头 工作 时 的 方向 不 稳 、 从 而 使 其 产生 很 大 的 偏离 。 

2 . 切 创 刃 在 切 创 角 很 大 的 情况 下 工作 。 








З.Ш Ж FE Ы) ВІ 
( 切 创 角 O>90° ) 而 是 在 
EQ, МІ Ces 
动 。 

4. 后 角 比 普通 车 刀 所 
需 的 为 大 ， 因 而 匆 头 的 切 
创 部 分 减弱 。 





5 .为 清除 切 创 ， 必 需 中 止 铁 孔 。 
由 于 这 些 严重 的 缺点 ， 局 铁 在 出 现 后 不 久 便 为 炮 纵 ( 图 50) 所 
代替 ， 这 种 炮 铁 到 现在 为 止 还 在 某 些 生产 中 应 用 着 。 
MESRA WREE AEK, MA 
WE MEREM HEEE EREBE, WE 
HEM, HANI) 来 切 拥 。 为 了 使 铁 头 不 在 孔 内 卡 住 ， 切 创 刃 
ВЕЖ а КЕ А ТЕАТ Ы КУГА В ЕХ 
0.01—0.1 SE, MR a Н|Ж0.03--0,05/- EAA 6--107, 
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因为 雏 头 的 引导 雪 面 
“ЖЕН АЕ 


( жен, ЖАУ 
г табын AF36 845. HIRES 
: 优点 还 在 于 能 得 到 非常 光 h 
қ эне ела z 
: HEIL. н 
ND 


, А 
Ao ИСЛЕ 
的 切 创 过 程 。 此 外 ， 由 于 
ҰЯ (90-90%), MA 
是 在 困难 的 工作 条件 下 

THE, ITT HOES DY JE ш 51 WEB 

量 是 很 低 的 。 














Ama BB 断面 
G © © 
ak A 
图 52 пет 


20 ТЎЛА TEFL, FEE E HEEE HSL ЛЫ (M51). 。 
KPEE WA c artistas, ET E THEA 9 RIERA 
MF 27798 因而 它 的 生产 率 很 高 。 但 是 麻花 饮 在 用 作 深 孔 锥 
制 的 刀具 时 ， 同 样 也 具有 上 面 所 指出 的 许多 严重 缺点 。 所 以 ， 随 
着 技术 的 发 展 ， 在 研究 各 种 按 " 一 步 一 步 "原理 工作 的 自动 机 床 的 
闻 时 ， 也 力图 设计 出 能 完 至 满足 各 项 基本 要 求 的 欠 头 。 这 种 饮 头 


Жі 5 




















Жет GFE EF h UE Ы 和 莫 尔 斯 名， 它们 也 就 是 改进 
ТЕЛЛЕ. 

HEE RAN 90, ЖЫ 工业 中 大 网 从 1930 年 开始 
采用 ， 而 到 1933 年 时 儿 乎 所 有 SEE 径 深 孔 的 工厂 都 月 枪 管 
饮 进 行 工作 了 。 根 据 一 个 工厂 的 材料 来 看 ， 由 于 应 用 检 管 骂 〈 代 
НЫЙ) 而 每 年 节省 的 页 金 为 500,000 IRh 

REE (52) Яя гіз BREE] СЕ) 
ЕЖЕЛ 2 ИЭК i FREES P E S I 
造 ， 主 要 是 Pe-1 和 PO, 也 有 用 高 速 钢 的 代用 钢 制 成 的 (3H-184 
和 3H-1of)。 为 也 使 直径 大 于 14 公 原 的 针头 的 寿命 增加 ， 在 切 
制 部 分 上 名 上 了 硬 质 合金 片 。 

ШРМ 四 一 60 一 65 公斤 /不 方 果 的 机 器 狗 制 成 ， 有 时 也 由 3% 
ЖИЕ, К 

AEAEE а К CE ИРИ b, РЧ 908) T bs , 
ЗИНАТ P1 和 Pa ; 前 角 ; 后 角 ea 和 cz; 排出 液体 和 切 
Жена o ; 鳝 头 对 于 它 的 轴线 的 相对 位 转 a, 及 a, Skt PY 
MDHP ER ЛАН Ен; 鲍 头 工作 部 分 的 难度 ; 切 创 部 
ЖӘИЕ БОН 4418; 校正 丸 的 宽度 7, HRRK FB 
ЕХ; ЛЫН, 20 АРИНЕ ЕН Ж. 

DUIRA WA 120,405 80 fE WERE GIAN 
AEDE MAKA BAER BIE, TLE 

x JUR (0=30°, 60°, 90°, 100°, 110°, 120° 和 
130°) MARAKE, o=30°, 60°, 90° t MATE 
ЖЕУІ Еу, JSF, НЕН НЕ, MIA 
Жатын, доное, АН ЭА ИИА, PÇ 
BFI 088 ЖД o= 120° —130° HK 

Бозиникнна FE X 的 Ш W. желі Ж 
осв йан, HERRER BE K ЯТ, as ti MF 
ізі он; MENER a, 

ЖАР ЙӘ R TF EK EES HEM, ТІГІ 
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Жі: aa, HERK RAE THK 

. 有 利 的 条 件 ; 同时 饮 头 的 寿命 也 增加 。 在 — 
这 种 情形 中 ， 校 焉 刃 只 切 去 表面 高 低 不 平 
的 金属 而 井 不 切 大 金属 内 部 ， 因 为 在 切 创 
EDEM TEREK AAK, 
头 被 压 向 背部 一 方 。 

因此 ， 独 洋 的 最 合适 的 位 证 必需 是 在 
ау-0,34 Жі a,=0.2d4 时 。 

次 头 两 切 创 丸 的 倾斜 角 现 在 都 取 成 
相同 的 : mm 一 因 一 60"。 因 此 ， 饮 头 的 顶 角 
网 十 92 一 120"， 切 创 丸 的 倾 寻 角 对 于 锅 头 
HEDI ЛЬКИ ІЗ ЖЕЛЕДІ 图 53 ECER 
重大 的 影响 。 在 这 方面 的 研究 表明 p, +P, ME) 140"， 可 增加 
“ 锣 头 的 站 命 并 滤 小 它 的 偏离 。 为 了 在 答 定 的 P1 + p: WRF EM 
:的 偏离 最 小 ， 最 好 使 p <, 

猎头 内 刃 对 它 的 朝 轰 的 位 置 在 栓 管 狗 上 取得 偏 低 些 ， 因 而 氏 
时 在 蕊 的 中 心 内 便 形 成 等 位 柱 心 〈 国 53) 。 零 位 柱 心 的 主要 用 途 - 
是 疏 善 起 孔 时 饮 头 的 方向 ， 因 此 使 备 头 的 仿 离 减 小 得 很 多 ;此 外 
HEH PBI THERE. XRAY, EEDA E 

. @h=0.0254 时 工作 最 好 。 
排 所 楼 的 横断 面积 与 棱角 有关 ， 它 对 正常 的 冲洗 出 切 惰 有 : 
很 大 影响 : 































аА 
4 360% 
考虑 到 醒 角 顶 降 低 时 ， 得 出 实际 的 世面 面积 : ` 
六“0.27d。 
等 于 雾 ， 因 而 切 创 角 等 于 90" 。 
后 角 在 带 舍 模 妆 慎 的 符 种 磨床 上 雇 出 〈 图 54) ，` 或 在 
任何 的 外 风 麻 床上 使 用 偏心 卡 钥 府 出。 错 头 在 CM-60 砂轮 上 麻 
然后 用 油 石 研磨 。 对 于 将 径 20 ЛЕРА РУНИ В 1-02), Же 
ST oic 


Р 














图 54 直径 20 AID PAHS EHLE 
OEM fü 15° o 

Бан» SERIJ 0, А Ж e ETER, RK ЛУ ЫВ 
尺 的 工作 与 麻花 锣 的 切 创 刃 相似 ; РУЧА b: hy 后 角 а, 是 不 变 
的 一 一 此 切 创 刃 的 工作 与 车 九 相 似 。 

饮 头 工作 部 分 的 反 向 钦 度 是 用 米 减 小 匆 头 对 于 孔 壁 的 摩擦。 
BAMEN, WER TEETAN TETN, WY 
部 分 每 长 100 ASEE 0.1—0.3 RIE, 

切 人 前 部 的 立柱 形 郁 分 的 斜 积 也 是 用 来 减少 匆 头 对 孔 壁 的 廉 

. 控 的 。 此 外 ,， 们 悉 改 善 了 供 液体 至 切 创 刃 的 条 件 。 丰 径 在 15 公 原 
ARRIERE: 校正 部 分 4 和 背部 B。 如 果 没 有 校正 
妊 千 ， 枪 管 锣 的 工作 就 不 可 能 想像 ， 而 校正 刃 也 将 不 会 有 后 角 和 
ТЛЕ. HETE РРС NEE E ВОВА ВНЕ А. 

RD HEDRE ИТІН ЕЛАНА ЙІН Э А E 18 
为 在 这 -情况 下 将 替 大 铂 头 的 偏离 。 

清理 孔 用 的 校正 刃 的 宽度 在 小 于 15 公 捍 的 枪 管 名 中 ,其 值 如 
“Ға 

f=0.15V q ° 
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雏 头 中 用 以 导入 润滑 冷却 液 的 孔 术 直 径 的 大 小 应 能 通过 神 洗 
册 切 居所 需 的 足 量 液体 。 在 良好 的 情形 中 ， 这 醒 的 断面 应 该 等 于 
出 居 樟 的 断面 ， 但 在 小 将 笃 的 名 头 上 ， 这 种 断面 的 棱 会 使 血 头 的 
强度 和 寿命 诚 小 ， 因 而 普通 将 醒 作 得 小 些 。 
这 样 ， 枪 管 钼 可 速 矿 切 创 ， 也 能 保证 鲍 得 与 外 表面 同心 的 
я, ША таганан нат 
FM 55, 56 #157 Eo 
1458 ЮРАУ НЕ СЕЗА, ВИ 59 为 一 个 外 国 工厂 
FI HR. 
断后 器 对 于 培 加 生产 李 有 很 大 的 意义 ， 锦 头 的 走 刀 量 是 在 很 
大 的 程度 上 决定 于 它 的 。 
锻 创 时 走 刀 量 的 选择 〈 走 刀 量 是 决定 生产 率 的 主要 因素 ) ; 
主要 决定 于 切 屏 的 排除 。 
切 悦 的 正常 冲洗 出 决定 于 它 的 形状 ， 对 于 小 直径 的 孔 ， 切 习 274 
BEE ОВОР У: RHEE ДЕА ОН ТН” 
ӨН ЕТЕ INT ОВО E JHE FEF А ЗОНЫ ӨН 
mE. HEJA, ЖЖ ЭЙЛЕР ТЕТЫ: 28 
这 在 用 直径 14 AMA EKTE PY E, ЗКЕН ВТ 4% io ii 
切 导 是 有 足够 刚性 的 。 在 这 种 情况 下 ， 为 了 改善 切 屏 的 冲洗 出 而 、 
应 用 断 习 器 ， 断 屏 器 将 切 翌 断 成 小 条 条 以 减少 它 的 刚性 ， 并 揽 住 
这 些 碎 悄 ， 因 而 改变 了 它们 的 运动 方向 。 
断 诊 器 的 形状 决定 于 走 刀 量 、 雏 头 直径 和 被 加 工 材料 的 质 


TA BRT AEN TAE K кет 

器 形状 如 60 Pt EESK E RETIRE Rx} @ R + 
表 17 内 。 213 
为 铁 口径 20 SEBRE, ERAS HREM, BTA 3 
内 出 羽 的 单 面 切 创 的 匆 头 〈 图 61) 。 "9 
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Ш 55 MAEHE ARITA 





国 59 # 管 @ 
ИН ЖЕНЕ SBE SAE PN A ATI HEA EWL, 

这 大 大 降低 了 维 头 的 制造 成 本 ， 并 使 它 的 使 用 也 容易 了 。 此 外 ， 
在 单 面 切 创 的 铁 头 上 内 出 展 还 可 以 大 大 地 诚 少 液体 供 向 切 解 丸 时 
的 扬程 损失 。 А 
AGI RHI 25 E ТРЕСЕ EIE E KIRDE 

` 4, PIB B AURRE CARTET Әр» FER ORE 
ЭКАШЕВ ЫСА ЕВ, REHOME МЫНА, 2 
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Ж 17 
І " | 

ика! MAES | ERE | аре 

же HERK) mms | шшы | 
AMH oump | YAN | CD 

10 1 3 | 04 | 1 

16 1 4.8 | 9.6 | 8 

22 2 3.3 0.8 | 8 

26 2 3.9 0.4 | 8 

30 2 | 45 1.07 | 8 
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W AOD) ТІ E, 724121 
ЗСА АЫ ВИО ЕДЕ, ХАВИ TEPER 
图 63 З /ИТСМорзо) WA 
ТВ: 
Я ойе, 
近来 ， 为 了 错 20 AMERI НӘН REE Өй, 
ИА СА 63 ) ,这 种 匆 头 容许 用 较 大 的 切 侧 用 量 ， 辣 时 可 
RIE OIRE RA RRE 
б S 28、 深 孔 镇 创 用 的 机 床 @ 
深 拨 铁 创 用 的 机 床 不 仅 应 该 消 足 对 于 铁 床 所 提出 的 一 般 要 
Ж, МИНА уа Д е Ж; 
° ЕА 


2. RET MIS ВВА ИНРО IEEE fli] >) 

SEMIH DHI KEITH СЕ» ET 
动 的 月 动 断 开 器 。 

4 .可 以 实行 多 机 床 管理 。 ; 

ЗЕ, РАИЛ fF, RA T ESER ЕНЕ 
求 的 多 种 不 同业 楼 的 机 床 。 

ТЕЛ ЖТ ЛИ НЕГЕ ЛК КӨ 





O KESI OMI Невел, RRMA FERIR 
ЖЖ, HERM KR. 
© 现在 还 没有 深 孔 钳 列 机 床 的 通用 分 类 法 。 


в 





蕊 性 的 辅助 运动 《 进 刀 运动 ) 。 机 床 可 以 用 不 同 
yG T trt, 





2) 旋 塌 运 动 和 前 进 运 
IFEMA TRE 
不 动 ; 

3) 旋 转运 动 和 前 进 运 
动 传输 工件 ， 而 锦 头 不 





Ва 64 RRIAZ FIA) ° OLEH, та 
旋 岩井 作 前 进 运动 。 

应 用 何 种 型 式 的 机 床 主要 依据 加 工 工件 的 重要 性 如 何 来 决定 
的 ， 同 时 也 依据 错 头 的 精 禄 ， 筷 的 直径 和 工件 的 尺寸 来 决定 的 。 
在 枪械 制造 中 ， 当 深 屯 铁 枪 膀 的 时 候 ， 考 虑 到 必需 减 小 织 头 的 从 
离 ， 因 而 仅 采 用 第 一 种 型 式 和 第 三 种 型 式 的 机 床 。 

当 机 床 的 主要 运动 和 辅助 运动 分 别 地 由 不 同 机 构 来 完成 ， 井 
县 工件 作 主 要 运动 而 狗头 作 精 助 运动 时 ， 我 们 研究 一 下 这 种 型 式 
МЖА НЕ, 

在 这 种 情况 下 ， 当 没有 其 它 的 因素 影响 缴 头 的 偶 离 时 ， 和 孔 的 
RERA SHERMER 4, 实际 上 下 如 图 64 所 示 (为 了 
更 明显 ， 画 出 了 多 丸 铁 头 ), 在 雏 头 上 起 初 由 于 与 机 床 有 关 的 某 些 
原因 ， 而 得 到 了 不 正 硝 的 方向 ， 内 各 主 切 刃 的 载荷 不 均匀 ， 于 是 
出 现 了 A Р, 的 合力 ， 此 力 制 正 鲍 头 方向 。 因 此 切 创 过 黎 本 二 
就 能 促使 链 头 的 方向 正确 ， 但 在 这 种 情况 下 ， 孔 不 诅 具 有 立柱 形 
软 ， 而 在 某 一 段 长 度 上 随 锣 头 刚性 的 不 同 面 得 到 了 中 凸 形 或 图 维 
形 。 也 就 是 要 产生 所 间 孔 的 "扩张 "现象 ， 一 般 慌 来 ， 这 种 坤 象 对 
БЕЗІ ТІ 

bb 























жыра. 


成 ， 方 向 不 正确 的 乌 头 将 保持 这 种 方向 〈 圈 65 2 ， 因 为 在 没有 
锥 未 的 条 件 下 ， 就 不 能 产生 能 够 利 正 锣 头 方向 或 
DEIN. ERMAR FH, Е 
维和 孔 的 深度 而 改变 ， 





值 在 很 大 程度 

同时 如 实践 所 表明 ， 妃 的 扩张 很 小 。 

因而 ， 在 选择 漆 孔 锥 创 用 的 机 床 型 式 时 ， 特 别 当 孔 的 直径 很 
小 时 ， 必 须 使 工件 完成 主要 运动 ， 而 由 锥 头 或 工 件 完 KR 助 运 
动 。 

主要 运动 和 辅助 运动 的 伟 动 ”大 多 数 的 机 床 都 是 由 单独 的 电 
MIRREN, {UTE T.I ep RESEN HLA NBDE EE a 


Bi 





араар KERE 
有 0—8 EEH 
EK SK WL е bL WK: 
ЗЕРТЕУ 
E LEST 
38; 在 某 些 机 床上 有 进 刀 
箱 ， 而 在 现代 化 的 自动 立 式 
. Жж. ИЯ 4 
РЕТТЕ 图 65 EM FERRI ЕМІ) 
САЕН Е КОТОКО АНК Р 
型 在 ,在 苏联 和 外 国 的 兵工厂 中 应 用 上 述 二 种 型 式 的 机 床 ( 特 : 
别 是 队 式 雏 床 ) ， 但 近来 已 开始 较 多 的 应 用 立 式 铁 床 。 
зо НҚ Ы» CHRE: ME TAK 
位 置 儿 乎 是 垂直 的 ， 因 而 大 大 的 减 小 了 机 床 所 估 的 面积 ， 其 次 ， 
工件 的 位 置 在 上 而 针头 在 下 ， 为 由 孔 中 排除 切 司 创 造 了 最 有 利 的 
ж. 
ЕНЕ БИМЕН ИШАН 1,2, 4,6,8, 10 和 12 个 主 
тию, LEMMIK БЕЛІМЕ ЕЗ Ж, HR ӨН ANE: 生产 效 
жан, PME HI ВАУ) KD (RID 。 
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处 孔 过 程 的 自动 化 ”分 有 简章 机床 和 伞 自 动 化 机 奈 。 最 广泛 
RAI МАЗ ЯН ТЕРЕ ТІНЕ ЛИ ЛДЕ, 
大 具有 当 扭 转 力矩 增加 时 关头 机 床 用 的 专用 机 构 。 这 样 就 可 能 实 
行 多 机 床 管理 ， 但 这 又 受到 一 些 限 止 : 工人 应 当 鸭 常 的 检查 切 司 
的 冲 出 情况 和 消除 孔 的 堵塞， 以 防止 饮 头 折断 。 

在 尘 自动 机 床上 ， 除 去 所 指出 的 机 构 以 外 ， 还 有 防止 钢 头 折 
IFFT. EFER EHRE REA J RE RF TAK 
B, TERENA d, ETIR ERE SRK RTH) 
HREJE, ЖЕН OK Fi RHEE, MR 
WPIA, N ТЕДЕН ЭГАР Е 

















k 18 
EEE Боуш Джон Барнос 
Онан. ERES 
t 能 ОШ о, 司 ) | 斯 ) 
ЕСЕГЕ ТЕСТІ | ЕТТ 
主轴 数 2 | 12 | 8 
俩 头 的 政大 直 20 | 1,5 | 1,5 
к, MADE | 
R X @ A 2 850 | 800 300 
BE, DAMI | 
явтал _ | ъ | 50 
ж DAMA | | 
机 床 的 外 形 尺 | 
寸 : | 
长 度 、 公 区 2000300 | 3900 2400 
Ж. ¿NC 850 870 1800 
机 床 的 面积 以 2.9 3.4 | 4.3 
平方 公 尺 计 主 | 
得 的 面积 以 平方 1.5 0.3 0.5 
Алі Ж 
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， 油 潜 冷却 液 冲洗 出 ， 而 铁 扎 即 能 正常 地 笨 蒜 进行 。 如 果 由 于 铁 头 
政和 而 父 生 过 哉 荷 ， 划 工作 名 芭 将 向 前 向 后 走动 ， 古 到 工人 换 去 
麻 纯 的 猎头 为 止 。 这 种 范围 相当 大 的 自动 化 使 得 完 对 有 可 能 过 渡 
到 多 机 床 管理 。 

SERR “现在 ， 在 深 孔 欠 创 用 的 机 床上 常用 的 有 外 部 

аса 

在 苏联 工厂 中 ， 普 逼 应 用 [parr-Bureii Фриц Вернер, Я] 
FLIT ОЙН) Удмурт Шарман HRA RMR, ЖР, 
最 近 已 开始 应 用 中 自动 的 多 辆 立 式 铁 床 。 

除去 Шарман 的 机 床 以 外 ， 所 列举 出 的 替 通 欧式 ЖЖ. 
有 相同 的 传动 系 不 以 及 导管 员 ， 所 不 同 的 只 是 个 别 机 构 的 糙 克 上 
的 微小 政变 ， 以 及 泵 的 类 型 有 所 不 同 。 所 以 ， 以 下 我 们 来 研究 应 
用 最 广泛 的 Пратт-Витней 机 床 的 燃 造 和 指出 其 它 机 床 的 差别 。 

Пратт--Битней 双 轴 区 式 铁 床 (图 66) 包括 两 个 在 工作 上 互 
不 关联 的 完 至 对 称 的 一 对 ЖЕ, BUR 的 主 要 部 件 是 : RH 1, 
HK 2, ER3, JIRA, БАК, 

在 事 头 的 山 承 内 安装 着 主 帆 6 ， 主 轴 6 通过 工作 输 7 取得 主 
要 运动 〈 旋 时 运动 ) THIR T 以 皮 痪 与 单独 的 电动 机 联接 ; WQ 
8 是 瞧 情 的 。 松 答 亚 坯 以 它 的 枪 口 端 国定 于 擦 在 主轴 前 端的 卡 即 
9 内 ， 而 栓 屁 部 份 〈《 打 过 中 心眼 的 》 则 固定 在 抓 大 昆 架 套 人 10 内 ` 
WELE, UTERE RRR PEY, F 
ЗУРАГТ тр тир I ЕЈР o SKEIE 
上 的 下 动 定 心 卡 头 12 0, FERE 13 89 Ва ЗЕ ЕЕ JiR 
动 。 共 开关 由 手柄 14 KRKE 

SELD RXR EH KDR, E 15 以 及 可 自由 地 
沿 床 贱 导 吉 而 移动 的 支 座 16 导 引 。 为 了 防止 扭 年 增加 时 RK AF 

Теңдік ERE A ETT HEBER, KA 

E E REE 19 нд 18 所 压 紧 。 

IILE TIRATE ТУВА ИНА FEHR 上 用 HOYE E 

36: MIRTEFE 21 EHSEN HEBE 20, KIFER 
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EKERN gearazedll 19 图 
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而 另 一 端 支持 在 固定 横 扩 23 09522. КЕРО 24. ЖӘН 
SE 26 АҒ 25 ЖА АН 27 ЖЕРІ 24 借 簧 子 西 部 与 样 21 相 
жа 3 — SEM ВЕН, FEREK 20 的 作 BT ОЖЖ 
的 另 一 端 罗 定 在 刀 架 上 ) FEE EHLE hE WL 25 有 转动 
BHA. KARE FEE LAREYE JJA EI 28 Ең 
HAL SIRER, HU? 25RA FE EB 到 固定 
ЖЕН 1: 0578391858 27 ， 因 而 刀 32 PD344388 HEED, Мын» Ht 
ERRI LEN 28 EREB, TEIS 26 EB THEN, ЖӘНЕН 
3), ЕН ЖОҒЕ21, HETER 22 的 作用 下 向 左 移 动 。 这 时 ， 皮 
2/20 即将 皮 光 从 工作 皮带 输 移 到 空 特 输 上 。 

机 床 可 用 外 出 司 匆 头 领 直 生 20 公 厘 以 内 及 长度 850 2 M PL 


内 的 孔 。 
НИВ ДОК, ЕКО А ЕЈ 用 调节 器 28 94 
节 之 。 





机 






传动 系统 图 兄 图 67。 
运动 的 传动 装 毅 〈 在 单独 马达 时 ) 由 一 皮带 传动 装 伟 所 


пв = nik- 





Ж» 2-- Жм ЖЕ. 





ШОЕ ag, HEER A Ef ЖЗШ, 
#7. REDE (ОЗАН MEUSE, AET HEE AS 


2 
2 254 а, 

Su = Soe HER 24/2. 
EHRE TH z а АЛЫ 2 时， 即 确定 了 所 需 的 进 刀 量 。 
Фриц Вернер ЖЖ. #4 MEEA 














MR. 100278 MIDLERE ARIES EHE 2000 SEAH 
12 


6 ~20 Ар 400~800~1200 的 孔 来 说 ， 有 各 种 不 同 的 型 式 . 

















TERHI E ATENAS, HRUE WEEE 
是 旋转 的 ， 而 直 固 定 在 刀 提 上 的 纵 头 完成 进 刀 运动 。 

RITES 14 公理 以 内 和 其 1200- 公 硅 以 内 的 孔 用 的 1002C 型 机 
ж (0168) REXE RTE XEBER NPE, Eh =F BLE 
EY, EMTS KEMAH. ATIYRI 
此 在 床 身 下 方 的 电动 机 可 以 沿 导轨 而 升降 ， 电 动机 转速 用 转换 磁 
极 对 数 的 方法 来 测定 ， 这 可 保 二 有 三 规 ， 即 : 750,1500， 和 3000 
w/o, 





图 69 1002ZB 5013 - УМЕ 
进 刀 运动 与 Dparr-Barhefi 机 床 相同 ， SHAR КІНЖІЛ 
输 的 改变 而 改变 。 
铁 头 的 过 载荷 用 安装 在 主轴 上 的 摩 氛 离 合 器 来 防止 。 在 机 床 
上 广泛 使 用 了 带 信 和 号 装 靶 的 电 控制 器 。 为 了 供 答 液体 ， 机 床上 安 
житя, 
100228 BUK (R69) РАСТЕ 20 AMARAI E 
73 





ТУТ 










善 。 

Ял» За Мана ох Жа | 
Жері, ТЕЗ RET EUT, EALE 

被 BFE 止 动 ， 同时 EHTS 1 AE (870), даш 

利用 实际 功率 的 计算 器 2 来 届 节 ， 计 算 器 装备 有 直线 形 的 ， 并 可 

以 自由 摆动 的 指针 З 和 两 个 弯曲 指针 4 及 5 。 指针 З 指示 纵 孔 时 
电动 机 的 截 荷 ， 指 针 4 则 用 来 确定 最 大 接触 ， 而 指针 5 用 来 确定 

Жет. HETER 6 可 移动 指针 4 和 5 的 位 置 。 








图 70 ”1002zB 机 床 的 仅 友 


数 得 栈 列 宁 工 厂 的 洽 管 锐 床 是 双 轴 苞 式 锋 订 ， 它 的 构造 原理 
ЖИН) (W71) 都 和 普 拉 特 、 灯 符 涅 机 床 相 同 ， 机 床 的 主要 





IAT: 外 形 尺寸 3700 х 1000 x 1000 5: 
MILETA; 顶尖 高 度 82 Ai; 
M. 

74 


Rik 1700 公斤 。 
Mak БЕЛЕ 1000 公 
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£=6.782: 8 RIS 
图 71 AFI ARREN 
Шармон 机 床 与 普 拉 特 、 获 特 温 机 床 不 同 的 地 方 只 是 Ж 
ЗЕТА) 机 床 装 备 有 6 REY (504,334,202,124,82,50) ЖЖЖ 
和 有 八 种 不 同 进 刀 景 (0.15;0.103;0.07;0.047; 0.032; 0.022; 
0.014;0.01) 的 进 刀 箱 。 Н 
ЗС СТ AREE 20 公 厘 以 内 及 深度 1500 2 І ЈА FY hy 
孔 。 
八 轴 华 自 动 立 式 深 孔 狗 床 《3HHHMC) (|472) REK KE 
肝 和 制造 的 机 床 。 在 工作 中 试验 时 这 种 机 床 在 使 用 上 和 技术 上 家 
НА ЖАЛТ НЕДЕ, 
THER 1 BLK (73) ЖӨНІМ ЕТІ» TRN 固 
定 着 枪 管 毛坯 。 机 床上 有 两 个 工作 互 不 关联 井 各 带 有 四 个 主 山 的 
工作 名。 工作 架 稍微 向 后 倾 科 (EEI 5%) 从 而 保证 了 枪 管 
毛坯 的 充分 稳定 性 。 
毛坯 以 定 有 中 心 孔 的 尾 端 安装 到 空心 顶尖 上 ， 而 以 枪 口 部 分 
安装 在 板 条 2 的 V 形 切口 内 。 在 每 一 个 工作 架 上 的 毛坯 同时 被 来 
紧 。 当 座 块 3 移动 时 ОАЗЕ ЛЕО 板 )， 在 安装 于 滑 
块 上 的 次 简 办 的 深 珠 出 承 中 旋 特 的 实心 顶尖 即将 毛坯 向 上 举 起 。 
此 时 ， 毛 还 的 枪 口 端 即 进 大 卡 盘 4 内 ，、 它 们 被 对 准 中 心 并 离开 板 
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Па 72 ЛАА Ш(эниимс) 


# 2 MEKR. EAL HEE EJ РЫ, RENA N 3 
个 毛坯 能 被 均匀 地 夹 紧 。 ` 
ГНЕ 4 的 各 主轴 成 对 地 售 三 角 皮 带 由 电动 机 带动 。 为 了 t 
RREN ка Ее ERARE AEREI 
ED HEE HDPE SERS 200» ЖОПЕ IRIRE MT 
ФОЕ, MIER AA ОВЕ AK ERKE 5 内， 再 由 此 
将 油分 配 到 必需 的 方向 。 
液压 操 枞 器 由 紧 固 在 板 条 6 ПУНЕ НА, ААА 
RIT 与 工作 兵 一 起 移动 。 机 床 装备 有 和 警 冬 耐 台 8 的 远 距离 电 u 
RRK, EHTA 8 是 安装 在 工作 地 点 上 上。 
狂 头 不 动 地 固定 在 主轴 9 ар, FERLA A i 
76 


3 I . i ЕЗ 
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顶尖 和 附加 的 引导 套 简 所 定向 ， 这 些 套 简 与 工作 名 的 连接 要 使 得 
永远 能 保 途 狗头 位 置 在 自由 部 分 的 中 央 。 

ЖЕЛ ЛУЫ БАЛ ЕНЕ, 

KILE, PIRI AEREE 1000 AMHRA HRO 
和 机床 只 适用 于 这 种 交行》 大 至 为 0.35 公斤 公 尺 ， Mehi 27 % 
为 和 0 公斤 。 为 了 防止 镇 头 在 扭 朱 过 载 桨 时 折断 ， 主 灿 4 通 过 被 
弹簧 压 紧 的 由 盘 式 摩擦 离合 器 而 被 传动 ， 启 合 器 压 紧 弹 针 的 力 可 
以 很 容易 地 加 以 调节 。 当 摩 擦 离合 器 打滑 时 ， 主轴 的 情 速 即 下 
降 ， 因 而 ， 与 主轴 相 联 的 离心 楼 电器 即 动作 ， 而 液压 操 炎 器 转换 
成 后 退 。 

为 了 防止 在 山 记 力 过 栽 荷 时 钻头 折断 ， 主 籼 9 在 本 体内 有 自 
由 的 山内 位 移 ; 当主 山 被 压 向 下 方 时 ， 已 调整 到 所 需 力量 的 强 微 
即 被 压 逢 。 这 就 使 极限 开关 上 部 的 一 对 接触 点 明 合 ， 而 液压 传动 
-的 操 丝 器 即 变换 到 回复 行程 。 

当 任何 一 个 安全 装置 作用 时 ， 群 面 台 上 的 信号 灯 即 指示 出 某 
EME TUR, 

Тар AIER E IL 825 BIHE АЛ У Еа, ARE 
АЛОО 0), HEATA (0174) 还 是 在 一- 
AMEE JAER, ЕЛГЕ: MIL 
BETAN, IRAKERE 800 08, EME 1000872, 9% 
头 的 进 刀 量 2529/2, 机 床 凡 寸 3.9x 0.88 x2.5 公 尺 ， ЖЫ 
为 6 吨 。 

MEERDE EHRE EE ЈИЕ (主要) 运动 。 下 
部 的 夹 头 就 是 导体 ; 这 些 夹 头 可 利用 手柄 A 迅速 下 降 以 更 换 E 
坯 。 主 帖 用 爪 式 离合 器 与 传动 系统 相 联 ， 为 了 断 开 任何 一 个 主 
轴 ， 要 应 用 手 栖 3. MKA {ER N ЕО 7% 
BEJAD, ІЛЕ НА (ЗУЕВ НЧ) ， 
FOROR M MAF ATH ERKIN HURRA EAR 
Жер, 

更 现代 化 的 (请 注意 ， 这 是 指 1945 年 一 译 者 ) 是 葛 翰 巴 尔 奈 
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ла НЧА 
司 公司 的 八 册立 式 纵 床 。 

在 这 种 匆 林 上 ， 检 管 毛坯 既 完 成 主要 运动 (得 自 电动 机 ) > 
进 思 运动 (得 自 液压 传动 装置 ) ， 纵 头 是 不 动 的 。 机 床 是 
E JE EHS BS RHEE ê ESP A BLR, 

529. янып 

润滑 冷却 液 应 能 : 1) 自 孔 内 冲 出 切 惰 ; 2) ARA 
02); 3 》 波 小 铁 头 的 四 柱 表 面 与 孔 壁 并 的 摩擦 ; 4 ) 防止 缴 头 
Boi hi Ее; 5 ) RSLS UMD: 6) 不 会 腐蚀 
损害 工 人 的 健康 ; 8) 价 廉 且 不 缺 


制 件 各 机床 的 金 局; 7 ) 不 
2. 








TE FLERE IR D E ЕЕЕ АЗН ЕКА ЗО £ py 


所 以 就 必须 寻找 代用 上 品 。 
MEMAN izk, EAT EF EFL Hh 











的 酸化 油 、 摊 有 百 分 之 五 植物 油 的 硫化 油 和 纯 矿 物 油 。 这 些 研究 
得 出 了 以 下 的 精 论 。 

1. 乳剂 可 以 作为 润滑 冷却 液 应 用 于 枪 管 深 妃 锥 创 ， 但 有 
多 缺点 : Ca ) 因 冲 出 切 屏 的 条 件 不 良 而 生产 率 降低 达 百 分 之 
十 ，( 6 ) 机 床 的 修理 成 本 提高 百 分 之 十 ，( s ) 刀 有 具 的 消耗 增加 百 
分 之 -十 和 ( r ) 孔 的 表面 质量 变 坏 。 

72. 肥皂 水 不 适用 于 深 九 锥 创 。 

3. 压 熔 空气 与 乳剂 和 肥 卸 水 一 样 ， 降 低 生 产 率 ， 增 加 织 头 
销 耗 ， 使 筷 的 表面 质量 变 坏 ; 此外， 还 必须 大 大 地 改装 机 床 本 身 
和 通 到 机床 上 的 导管 ， 因此 ， 一 般 都 公认 用 压 绽 突 气 是 不 合理 
的 。 

4. REFI 89~90 中 ， 植 物 油 95-10 2% БІН 1 2 В i 
体能 保证 所 有 的 要 求 ， 帮 且 不 亚 于 炖 植物油 。 因 此 它 被 采用 来 代 
ЕТЕНЕ 
ЕУРО 94-95 %, МФ 35-5, 881,5 % 的 液体 
БЕЗЕР R, 

6. REH SHEE “与 含 植物 油 的 硫化 油 比 较 ) , 
提高 铁 头 的 油耗 和 使 孔 的 表面 村 量变 坏 。 

现在 ， 在 所 有 的 苏联 兵工厂 内 者 应 用 含 10% 或 5 % 植 物 油 
的 硫化 洲 油 作为 润 洲 痊 却 液 。 

应 用 这 种 液体 的 效果 决定 于 它 的 使 用 县。 已 经 确定 ， 液 体 压 
力 并 不 决定 铁 孔 的 正常 过 程 ; 必须 还 要 答 定 液体 的 滑 耗 量 。 

液体 的 消耗 最 Ода BEN (45—50° 时 的 大 气 压 ) 的 关 
Ж, EMOA 7—12 公 压 的 枪 管 时 用 下 列 关系 式 确定 。 

Q=CP, 

FEM Zn ЕО Е, A SHR H HAE 
粘度 系 随 它 的 变化 而 改变 。 对 于 含 百 分 之 十 植物 油 的 硫化 油 的 温 
度 和 粘度 之 间 的 关系 式 如 下 : 


о 45| 
во- 289 Ы, 

































因此 ， 在 按 已 知 的 自力 《普通 用 压力 诗 控 制 ) 确定 液体 的 洽 - 
虐 量 时 必须 使 消耗 量 与 温度 相 调 协 。 研 究 精 果 硝 定 ， 液 体 的 最 小 
消耗 量 陆 铁 头 直径 而 定 ， 在 液体 温度 为 50” 时 按 问 解 确定 之 (图 
























































75) 。 
俏 定 其 它 温度 下 的 液体 供 答 规 范 时 可 以 使 用 关系 式 
Q=0.18°10™ PET 13 
Q 公升 /分 式 中 .8 一 一 液体 消耗 量 (公升 
/分 ) 可 按 团 求 得 ; 
" 4 一 一 外 出 忆 栓 管 匆 的 
ж | 直径 ; 
кою а 
же 7 一 一 压力 寻 所 指示 的 
g 液压 (以 大 气压 
ж ó| 
45 но: 
HEI BP 了 一 一 液体 温度 (以 度 
MKE AE й) 。 
图 75 确定 液体 用 时 的 图 解 这 样 的 液体 供 输 规 范 能 保 


EMR KHER ЧИП НЫ» Pie ИА 
而 使 液体 的 温度 增高 《有 时 达 70"C) ， 因 而 坡 好 以 人 工 方法 使 它 
冷却 。 但 在 雏 扎 前 则 相反 地 要 将 液体 加 温 ， 方 法 是 利用 泵 使 它 空 
М5, 

如 不 能 达到 这 些 要 求 ， 孔 就 不 可 避 邵 的 会 〈 当 液压 正常 时 ) 
被 切 后 阻塞 ， 因 而 造成 纵 头 的 偏离 、 降 低 寿 命 和 形成 切 痕 。 当 液 
体 消耗 量 培 加 时 ， 因 液体 粘度 激 剧 降 低 造成 切 疫 ， 而 消耗 县 降低 
时 则 巾 于 液体 的 不 足 而 产生 切 痕 。 

枪 管 作 深 孔 鲍 创 时 ， 测 浴 冷 却 液 应 能 保证 孔 表 面 斤 量 良 好 。 
如 果 在 深 孔 铂 创 后 观察 枪 膀 ， 可 以 看 出 在 整个 图 周 或 部 分 圆周 上 
有 周期 地 治 枪 膛 长 度 而 形成 的 粗糙 环形 切 痕 。 这 种 切 痕 的 性 质 还 
完全 没有 纸 过 研究 ， 但 它 对 于 检 管 制造 的 工艺 过 程 有 很 大 的 影 
有 网， 这 就 “ 须 多 留 一 些 枪 膛 下 一 道 加 工 的 余 量 。 

由 对 枪 膀 邹 妆 的 研究 ， 可 以 作 辕 花 ， 当 匆 孔 的 过 程 正 常 时， 
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切 痕 的 数量 决定 于 润滑 冷却 液 的 性 能 。 

流体 动力 学 的 润滑 理论 址 明 ， 人 金属 和 液体 一 样 ， 金 属 彼此 之 
并 有 互相 粘 附 的 性 质 , 因 其 摩擦 表面 的 金属 活动 分 子 会 产生 化 合 。 

显然 ， 为 了 减少 可 痕 ， 必 须 保 证 铁 头 的 四 柱 部 和 枪 胜 壁 间 的 
液体 摩 据 。 为 此 ， 除 去 正确 的 安排 各 个 工序 以 外 ， 还 必需 完 双 消 
除 孔 被 切 所 阻塞 的 可 能 ， 选 择 的 液体 要 有 足够 的 粘性 ， 以 使 活 人 
RI EREZ MMR, FERT HEHE, DRIER 
RK IER ESEREN. 

An FRE IY та ТЕН < NS FF 35 f ck iT EK, 
RINE САНАР) саа ВБ E БЕДИ 25 
面 上 所 引起 的 效果 。 因 此 ， 液 体 应 该 每 次 根据 具体 条 件 不 同 而 加 
以 选择 。 

美国 兵工厂 中 试验 过 的 压榨 猪 油 (50° 时 的 粘度 榴 为 恩 乓 . 粘 
BE 4 度 ) 在 钢 表 面 上 具有 最 良好 的 润滑 性 。 

植物 油 的 优点 也 是 润 潜 性 良好 。 由 流体 动力 学 的 润滑 理喻 可 
知 ， 为 了 使 混合 液 有 更 好 的 润 深 性 ， 就 需 有 2~5% 优质 的 液体 。 

苏联 兵工厂 内 ， 饮 枪 管 所 应 用 的 以 5 一 10% 植 物 油 为 基础 的 
қалалы таласта тан сент ФАН 
提出 的 要 求 。 

BU, B: T HSE ЪАЛА BK E fir f fi ИЫН 
RAIS, A TRDEM A he RBE i 
KREA, TEENER 1, EAR 
将 钢 头 压 向 背部 一 方 的 合力 。 不 能 实现 这 些 条 件 就 会 使 粘 附 的 油 
BRK, EAER AE F RRR PF REK, (EEAS Л ВН 
ARMARE ZARLAR, 

AIARA MEE- НИН Ма ttl BATE E 
REMH 


530. 检 管 深 孔 独创 的 切 创 用 量 


金 慷 切 侧 加 工 的 基本 任务 之 一 巧 正 硝 选择 能 保证 最 短 加 工时 
82 

















MAGMA, HAERERE SUK FER EK BIIY FE 
是 。 

在 刀 且 寿命 相同 的 条 件 下 ， 切 创 速度 和 进 刀 量 对 于 生产 率 的 
影响 是 不 同 的 。 

切 创 速度 ” скл), HERT (分 ) 和 进 刀 量 5 CAD 2 
的 关系 ， 普 通用 下 式 和 表示: 








式 中 了 一 般 小 于 一 。 

在 所 有 的 加 工 情况 下 ， 符 别 是 机 走 刀 时 《其 中 包括 深 孔 钢 的 
工序 ) ， 为 了 达 汉 最 高 生产 率 ， 首 先 必 豚 运 用 报 大 可 能 的 进 刀 
最 。 这 种 进 刀 量 的 选择 能 为 备 种 不 同 的 因素 所 限制 : 刀 其 ,机 床 、 
ТЕ, KLEES, HERE CHE ЛЕРА 
бп) 来 确定 切 创 
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HHT SIKU BILL 
ü 用 降低 了 的 切 创 用 量 ， 主 要 是 进 刀 最) 。 
公 尺 /分 
50 | T 
401 ا‎ 
я 4 
70} 
277% 上 
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Ш 76 UifET.0S SEMA = (TXT 

为 了 估 寻 和 预定 切 创 用 量 ， 下 而 举 出 两 种 关系 图 。 

|476 画 出 了 直径 7.05 ЛЕНА = (T7) то (S) 的 
关系 图 ， 这 种 铁 头 在 缴 504 号 枪 答 网 的 检 管 时 ， 共 工 作 部 分 由 
ФФ- нж, > 

对 于 在 已 研究 范围 之 内 者 ， 一 般 关系 式 *=f(T,5) 可 以 简 
83 
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Ë] 77 画 出 了 对 于 直径 11.55 SE RE o= T) 和 "一 
SORAM, KAMATE MOI SME ІН, ЭСЕН h 
РФ-і ЖЭН Е, 
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2 "Pt 
221 | | 
amr 50 20 20 40 SO 547 2209276 T g. 
Шотт ШИЖ11,55 ДИНИ туха 
数学 关系 式 "= 77,S) 可 用 下 式 9 表示 : 
Cu 


b= i 


T.35 50.37 o 








AEPS A E RITTER Ro 

因此 ， 由 上 面 公式 可 得 出 : 在 检 管 深 孔 缴 侧 收 定 合理 的 切 佣 
用 最 时 必需 以 最 大 可 能 的 进 刀 量 为 出 发 点 。 限 制 进 刀 量 的 各 因素 5 
Ж ӘсЕфи фен Ж, 2) MALA (8 HK, 3) 得 到 质量 良 
好 的 表面 。 

但 是 ， 上 列 各 因素 彼此 是 密切 相关 的 ， 故 进 刀 量 大 小 决定 于 
冲 出 切 居 的 条 件 好 坏 〈 当 其 它 条 件 相 同时 ) 。 
的 切 创 冲 出 过 程 决 定 于 润 消 冷 却 液 的 压力 和 消耗 量 、 切 
BDE Y: iY 、 进 刀 量 、 工 件 材 料 的 性 质 、 表 面 效 况 和 锥 头 的 排 
， 恒 醒 横 断面 积 。 

о нола Д ма = 0, 5 AHH (811,55 公 区 和 17.05 AM 
BRISE. 
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Жо АВНЕ РАЕВ, ЯБА 

Jp] tk 010 tay ~N RHR MEKE IML 
(КЕБЕ, REE FURIE, K MEE BERRI 
АЛТАЕ КЕ ЯА, ДО HKH RK NRH ЭЗМЕ АБАК 
切 导 。 为 了 在 铁 大 直径 孔 时 保证 切 局 正常 排出 〈 此 时 很 难产 生出 
大 的 压力 ) > MAHEDA, m TAERA] 





图 78 HEOR 

相反 地 在 铁 小 直径 的 孔 时 不 希望 得 到 这 样 的 切 情 。 在 这 种 情 
况 下 ， 最 良好 的 切 居 形 状 是 波 入 形 长 带 ( 圈 78)， 在 匆 头 彬 内 它 可 
导 引 方向， 这 样 对 于 它 的 排出 创造 了 最 良好 的 条 件 。 

METERA AHRR. MAER FF 进 刀 最 
To IRRA DAEA DRE Wy 90 18 Hi: 
Ho Wb, di FOUR EE FE RK Ai FT ЕТС АРЕН BREE E ME 
妃 堵 塞 。 以 5=0.356 AM / eg 的 进 刀 量 锥 步枪 枪 管 时 可 得 到 相似 
的 切 局 ( 间 79)。 显 然 ， 枪 管材 料 的 性 质 对 于 切 屏 的 冲 出 也 将 有 同 


85 


ii 





样 的 影响 。 因 而 在 正常 冲 出 切记 的 条 件 下 ， 最 大 许可 进 刀 量 的 什 
即 决定 于 错 头 的 直径 和 榆 管 烤 料 的 性 质 ， 并 且 液 体 的 使 用 也 应 该 
是 艇 合适 的 。 





m 79 ERED 


504 枪 管 网 制 成 的 检 管 用 7.05 公 砷 匆 头 作 深 孔 雏 创 和 0392 
号 网 制 成 的 检 管 用 11.55 公理 欠 头 作 深 忆 鲍 创 时 ， 最 大 妊 可 进 刀 
量 为 5=0.26 А4/ң0, 

现在 ， 实 用 上 在 铁 检 管 孔 时 取 S—0.0184—0.026 2М/қ, 

切 创 速度 主要 是 根据 进 刀 是 、 规 定 的 寿命 、 馈 头 和 枪 管材 料 
的 性 质 、 铂 头 的 几何 形状 和 将 征 、 润 沿 冶 却 液 的 性 质 和 供 答 规范 
并 基于 所 列举 的 公式 定 出 。 普 通用 РФ-1 高 ЖАМ ЖИН ЕН 
管 时 切割 速度 在 35—65 公 尺 /分 的 范 RFI. НАВИ 
锦 头 匆 孔 时 ， 切 创 速度 大 和 致 扣 高 10%6( 息 粹 提高 切 侧 速 席 ， 通 常 
受到 机 床 的 限制 )， 而 名 头 的 海 命 则 增加 1—2 倍 。 


O 如 改变 济 清 冷却 液 的 性 搞 和 规范 ， 当 然 就 有 可 能 夫 大 以 上 对 于 所 
指 工序 所 规定 的 进 刀 量 的 值 。 
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із. 影响 猎头 偏离 的 主要 因素 分 析 


鲍 头 偏离 的 原因 ， 偏 离 的 大 小 和 消除 或 沽 小 仿 郊 的 措施 对 了 
正确 地 制订 枪 管 和 枪 管 毛坯 的 制造 工艺 规程 有 标 重 大 的 意义 ， 克 
其 是 对 于 口径 7.62 ANR, ВЕКА AE 明 。 在 匆 这 些 检 管 时 ， 
MAART AAR 8 一 10 公 厘 ， 并 在 个 别 的 情形 中 铁 头 可 穿 
REMEE Са 80), P 81 表明 HJ EC £ 7.05 СНЕ ЈЕ 760 
AEREA ER HEKER MK. 






WER BAR 
BATERKA 
MEE TERE, 
符 别 是 在 大 量 生产 中 ， 要 
НОН, FENÎ 





定 加 工 余 量 的 大 小 时 不 以 

最 大 偏离 来 计算 ， 而 是 以 

- 较 小 的 但 或 然 率 较 大 的 数 
` лтан MORAY 38, дп DA 7,62 公 


厘 的 步 栓 枪 管 为 例 ， 在 计 
Ва 81 MAREAK 算 毛 还 的 尺寸 时 ， 所 取 仿 

离 为 2.5 AM, MA, REAT 2.5 SERRE OH. 
对 于 检 管 偏离 有 影响 的 主要 是 机 床 、 检 答 毛 坏 、 错 头 的 精 构 
和 几何 形状 、 切 制 用 量 、 冷 却 规范 和 机 床 的 看管 。 
机 床 的 影响 ”机床 随 传 答 错 头 和 枪 管 毛 坏 的 运动 特性 而 对 铁 
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wa. 








在 不 同 机 床上 用 直径 7.05 ОИНИ 长 度 760 公 厘 的 
FAFO (机 床 情况 的 数据 列 在 才 19 内 )， 当 所 有 其 余 的 条 件 相同 
时 ， 机 床 的 状况 对 于 偏离 肯定 是 有 影 响 的 (图 82)， 虽 然 平均 仿 
AM (为 了 近似 比较 把 骇 平均 偏离 值 当 作 深 孔 铁 创 工序 特点 之 一 


的 ) 关注 有 很 大 的 差别 。 


Фриц Be 


Пратт-Витной 
севине) (саралы 


k 19 





PURARA) 





和 | асат 第 一 主轴 | 2 








EREBE .13 一 osb ls-oag 0.03 

主轴 的 轴 向 位 移 2.4 | 0.02 

BWIRE .28—0.250.15—0.2 | 0.05 
” 顶尖 的 重合 : 

Сі ERATA 1.65 0.5 0.05 

《 2 ) 在 水 平 乎 面 内 。 0.38 0.5 0.02 





шо ади 
ө 以 下 的 所 有 的 数据 都 属于 这 些 守 件 。 





0.02 
0.02 
0.06 


0.06 
0,03 








НЕВА, Елер, ЛЧ ВИКО 
必要 条 件 。 ` 

ШЕФИН ВИНЕ РОТ ЛИЧ: 毛坯 的 
ВЕЛИ, BHI HRH ЕЙ» HE РОКА 





ГЕНГЕ, E EHH BERDEN, ВЕЗАО 
INE, TI DME FRIESE, DIKEM RHEE 
过 多 。 

用 银 或 压 的 方法 取得 的 毛 还 在 检 口 部 分 形成 飞 zb СІН 83), 
错 涉 的 偏离 值 在 一定 程度 上 决定 于 栓 口 端 装 卡 的 正 硝 性 。 但 研究 
表明 ， 将 检 口 端 装 卡 在 "性 形 栓 "中 (图 84), HD 使 在 有 飞 边 时 也 
能 保证 枪 答 有 足够 正确 的 位 置 。 同 时 ， 车 榆 口 端面 时 榆 口 端的 装 
卡 条 件 可 得 以 改善 ， 这 时 中 心 孔 的 几何 形状 对 于 锥 头 开始 急 创 时 
方向 是 否 正 依 有 很 大 的 影响 。 





== 


Ë E J 
图 За ГАНАВА ДЭРЕ 


现在 我 们 来 研究 中 心 孔 的 形状 《图 85). 54 将 RKB RE 
BP, ЛЭГ 698066 E IBY) ù, ， 因 而 ， 切 创 力 己 的 分 力 即 






W 












ВИНЕ а SH, ЖИБАЛТФЫЕИИА (MAELOR $ 
中 的 天际 达到 0.5 公 厘 或 更 多 )。 此 外 ， 这 ФОЛК 
头 的 寿命。 
如 果 中 心 孔 的 形状 如 图 86 所 示 ， 则 在 引入 ЖАНЫН ` 
开始 工作 ， 然 后 均匀 的 用 切 刃 如 和 加 工作 。 
能 甸 保 证 钳 头 在 它 开始 工作 时 得 到 可 千 方 向 的 最 好 的 中 心 孔 
的 形状 如 阅 87 所 示 。 
研究 毛坯 材料 的 硬度 对 于 铂 头 偶 离 的 影响 时 ， 必 觅 瓣 别 沿 检 
管 长 让 和 沿 断 面 硬度 不 均 与 的 影响 ， 以 及 硬度 的 影响 。 
治 栓 管 长 度 和 断面 的 硬度 不 均匀 ， 对 于 偏离 的 影响 是 由 于 切 
J] bı FI ba E YEY DHS IRE, I 而 红头 即 压 向 校正 刃 的 一 方 
切 大 较 软 的 部 分 上 。 








ms 
在 名 各 种 不 同 硕 度 〈 指 未 超出 沿 毛坯 长 度 和 疡 面 的 硬度 公差 


范 图 者) HORE, ЖЕКЕН, ЖЕТЕ 
式 算 出 的 力 的 变动 在 这 时 是 较 大 的 ， 公 式 如 下 : 


р-сҰНь 
Эла ру FRE ААЬАН А2 —e 。 


Ө мияты ЫНА ЬЕ RETR 
ЄЗ сое `. 


% 








~y 








kaz: алыуы кіс АЛСЫН 


саол анаа 5 
ТЕЖЕ ИСЛЕ) ВЧ, AT 
保持 铁 头 起 初 所 取得 的 正确 方向 ( 圈 
88)， 必 须 使 施 于 主 切 制 为 的 进 刀 力 的 
各 水 平分 力 相等 ， 即 

P= Pse o 

ТАСА БЕЧ 
ТАЗЕ 7722—07. Ж, KEE 
ИЗ, RF ESK A A ЕЧ н 
偏离 。 

根据 Гипромаш 的 资料 ， 用 麻花 铁 





工作 时 进 刀 力 可 由 下 列 公式 计算 图 88 3846209562) 
Ру-«С,ар5ур 
或 更 简化 为 Р,=С,15%"*, 


Rp Сс, Bš LRM ASHE Ñ EA Be: 
5---Ж 1%, 29/3; 
4--ЖАаШ SEH. 
每 一 个 切 刃 都 应 咳 切 下 断面 相同 的 切 羽 ， 此 斯 面 由 下 列 公式 
确定 


f= 


“Та 


5 
т 
施 于 等 一 主 切 妨 的 进 刀 力 为: 
4у,(5 

һее(ғу( 2)» 

вес)" (E). 
由 这 些 公式 可 以 得 出 P, =P, RRR, KEE PAP KIRE 
上 列 公式 的 缺点 。 


金属 切 创 理 论 确 定 ，. 切 习 的 厚度 和 寅 度 对 邯 创 力 的 影响 是 不 
同 的 。 
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将 上 列 公式 改变 为 第 三 近似 的 公式 : 
Р-Фт(аУ, 
式 中 4 一 一 切记 的 厚度 ; 
о —— 08), 
在 这 种 情形 中 


Ë ОЧЕ 5. a 
ЗР ET 


Á رة‎ 
。 此 时 P=Cb (sin PYP » ОР» 


DETE YI, 30rpsinzb 一 sp 
= Cay bb Psin УРФ, 
引用 数值 x, 和 yp 以 简化 这 些 公式 〈 当 工作 性 持 改 变 时 zz 和 
加 改变 标 少 )， 则 可 得 : 
Руане р, 
Р, = Са "isin" Pa, 
BAY ERETI p to ЛІ) 
Pr 一 Pactg Ф» 
Par = Pactg Pa, 
EKE ARTI ABUR MKF J) Рз. 和 Par FEN) 
ЕЛДЕРДЕ қ Е 
TEKER ЕТТЕН ЕЕЕ ЕЕ AEREI 
ЗЕН, AR ИСЛЕГИНИ ЕЗ РЕВИИ 
用 的 工具 的 主要 缺点 便 在 这 里 。 
检 管 铁 的 粘 焰 能 保 薄 喜好 地 防止 偏离 。 首 先 ， 枪 管 锅 的 方向 
BOTE, E DARE RS IEEE HDH, “RHE 
TEDER BINH BISK ERED DHA IMK EBE 
刀 力 (40% НИВЕА) 要 小 得 多 。 
ЧУА ƏЛ ЕВРЕ REK, ИЧЕ ВЕ 
в. 
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BENFA RENT) 
LADERE 

HERREMA IL, -5 
EIMAN, A Тағ 
始 时 所 得 到 的 方向 ， 必 有 天 使 施 于 
WI) A A B 的 进 刀 力 的 水 平分 力 
不 相等 ( 阅 89200 

РР, Ы 

假设 ， 进 刀 力 分 力 Pr 和 
已 .的 合力 加 于 切 刃 4 上 。 此 时 锥 во HBR) 
HIRE ЫЖ МЕРЕ САУЛЕ ВЕЛЕ РВВ) 的 一 边 ， 而 在 小 直径 的 铁 头 
中 ， 则 被 压 向 物 头 的 背部 表面 上 ， 而 保存 本 身 的 方向 。 如 果 力 
Pr 和 Py: 的 合力 加 于 切 刃 刀 上 ， 则 铁 头 被 压 向 校正 切 刃 的 一 
M HUIF IFE. Ke MALIMA, KAE 
HE LDR, RF E KA E EIS 

AMAZ fF BI МА MUREA IT CT A ӨТІН 
Whio 





fi=m5, 
os 












































G 9 5 2 25 30 
MAH JUTA ERT 
图 90 RARER 
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Sio норй 





由 第 一 近似 方程 式 出 发 可 得 : 
P,=K,/,=KmS, 
Р,=К,?,=К;а,5, 
Ж KM K, AM B HAREJ: 
s— EN AE o 
必须 注意 ， 当 =a, M P=, 时 ， 不 等 式 P,<P, 即 成 立 ， 
因而 K,<K, o 
随 切 创 速 度 的 降低 ， 切 创 力 即 培 大 (虽然 是 很 少 的 )。 
对 于 各 种 枪 管 名 ， 切 刃 A 和 B 的 切 制 速 度 是 不 同 的 ， 即 





3 
торт бк» 





因而 KKK: o 
ТАФ Pr>> Par ， 式 中 
P= Русо P1 
Pap = Pzcos P3, 
ZA: aay f PILP: 。 


MEAE E W THER САДЫ y ERRATE 





随 锥 头顶 角 的 地 大 ， 分 力 Pre 和 Pzr 泪 小 ， 因 TRITA 
MRBS ADEI TIKKIE o 

图 90 THEA EPPA, ІҢ E Ж 出 了 在 aa, 和 
aya, 时 各 种 枪 管 锅 铁 头 的 不 同 偏离 值 的 频繁 程度 。 

` 切 创 用 量 的 影响 雏 头 的 俩 离 可 随 切 创 力 的 改变 和 冲 出 切 局 

的 条 件 而 定 。 

深 扎 猴 创 所 采用 的 切 创 用 量 中 的 切 创 速度 在 实际 上 对 于 锅 头 
Стаи 

PIANA 2000 ~3000 W/ 的 速度 用 直径 7 AERAR 
Bf, FER XEME HEREY ЖІ, 
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SIRERE, IRER HMAS ЕДІ» 
量 的 改变 而 改变 ， 因 而 它们 的 水 平分 力也 改变 。 

另 一 个 更 重要 的 因素 是 切 翌 冲 出 条 件 的 改变 ， 关 于 这 一 点 已 
在 前 而 详 烛 研究 过 。 


же ЮЕ 


532. 栓 脱 镑 孔 工序 的 一 般 特 性 


现在 所 用 之 检 膛 的 镑 孔 加 工法 ， 是 最 近 (一 九 三 妈 年 ) Жж 
始 采用 的 。 在 此 以 前 ， 对 深 妃 铁 便 后 的 准备 制造 膀 线 的 榆 用 去 面 “ 
的 加 工 《 而 且 是 切 去 较 多 的 一 部 分 余 量 ) 所 采用 的 工序 之 一 就 是 
MMR, ЭСТЕ ЛИОН, 

这 种 工序 不 但 生产 率 小 ， 而 且 消耗 的 时 间 特 别 多 ， 因 此 完成 
这 种 工序 要 求 较 多 的 估 较 大 面积 的 专门 装备 。 

榆 贬 镑 孔 的 应 用 前 进 了 一 步 ， 霸 得 到 一 定 的 净 洲 效果 。 

枪 用 的 饺 孔 加 工 可 以 除去 锦 深 孔 时 留 下 的 一 些 不 可 避免 的 缺 
陷 ， 可 以 将 膛 科 加 工 前 的 大 部 分 金属 余 量 切 去 ， 并 使 栓 孙 表面 具 
有 必需 的 精度 和 光 尘 度 。 锥 孔 后 留 下 余 量 的 数值 ， 对 栓 管 来 觅 ， 
一 般 在 直径 上 是 0.5~0.7 AE, 并 在 一 定 限度 内 取决 于 纵 孔 时 
所 致 的 转 瘦 深 座 和 榆 腔 中 心 楼 的 娇 正 。 М 7 AG (Bpen) 机 
榆 栓 管 时 ， 嫩 孔 后 备 作 镑 孔 的 余 量 值 规定 莉 为 0.4 Rg 

当然 ， 在 得 到 精确 的 和 质量 好 的 孔 的 条 件 下 ， 用 一 把 镑 刀 来 
饺 去 这 种 数值 的 余 量 是 不 可 能 的 。 所 以 必须 使 用 各 种 尺寸 的 多 
Л, КЫТ. Mi, ТБН, 

BI 91 及 92 所 示 为 7.62 E 1460654308 和 布 郎 宁 机 榆 

枪 用 的 匀 孔 总 图， 而 余 县 和 公差 的 数值 列 于 表 20 中 。 

因为 以 后 的 每 一 次 按 孔 所 留 下 的 余 量 数值 是 逐渐 减 小 的 ， 故 
公差 的 数值 也 随 着 以 后 每 一 次 的 匀 孔 而 减 小 ;这 样 就 可 达到 尺 十 
的 精度 和 枪 膛 麦 面 高 的 光 省 度 。 

布 郎 宁 机 枪 枪 膀 的 余 量 和 公差 比 7.62 公 厘 口径 的 检 膀 小 些 。 
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这 是 由 于 毛坯 的 最 后 热处理 
工作 GEKAMK) EMAL 
工作 进行 的 更 好 一 些 的 关 
ж. 
т ЬЕ 
序 之 外 ， 实 际 上 还 采用 了 中 
т MRI (ЕЖ МЕ 
вика ов 都 要 采用 ， 而 只 是 其 中 一 部 
“ЕҢНЕ 0.29179-903 
тас-зжилуолооны) ”分 栓 管 。 当 进行 这 些 工序 
mo RRS Mo ERRER EME 
IT FF POE Rf Bz uE TERRE, НАТ Hab — Ah EARE 
ЕТЕНЕ а LFF Pl in ТЕРЕ URI] HERT 生 “JR 
ЖаН» ын жыне, KETA 工 
ТЕН РНЕ sk ЗӘКИ Жа ТІН Ж ТӘНІ SERED 
ж. FEKE T> 0 T IBEREE TIFEK TLE E Й, MAA 
BORE ORTE LAHTI EL, ПІН ЛЮТЕР 
ЗА ЫННА, ОСІН ЧЕН. 
枪 管制 造 工 艺 过 程 中 上 述 基本 工 
Ша * 序 的 实行 是 由 于 一 系列 极 重要 的 原 
man 因 ， 这 些 原因 在 决定 其 中 每 一 工序 在 
工艺 循环 中 的 地 位 时 是 很 明显 的 。 例 
如 ， 当 制造 7.62 公 厘 口径 的 检 管 时 ， 
ЖЗ ЯТА ЖЕР 
RNA, IERIE, нн 
ARER, PREIL AARTE A ВЫНА, ZTE 
FREE ЕЗУСА PRE — RAHA 
MIF НЕСЕР В RHEE TIEZ MET. 
ЗЕЛЕНО КЛЕЯ АО: ЧИНИ 
ЗИН, ARRERA, РИАЕТ у НЕТО, АНА. 
Ера аит KE неме Rai НИ Е. N 
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Шо: Нола 
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RERAN CAME 

r 序 名 2 — меласа 
НІП U eat EOTL ye... П s | 037 
ЗВО ЕЛО | олы. | a 
ЕТШІ Р Ети | ды 
MURRER 0.130 | ра 


此 ， 进 行 栓 答 的 外 部 加 工 之 前 ， 自 然 必 须 校正 栓 管 。 在 我 们 的 生 
产 中 是 根据 除 影 法 测定 的 弯曲 度 来 校正 枪 管 的 ， 关 于 这 一 点 在 下 - 
面 将 加 以 悦 糊 的 讼 明 。 除 影 的 反射 和 除 影 的 轮廓 决定 于 检 膀 的 表 
面 状况 。 因 为 在 深 妃 铁 角 之 后 ， 检 用 表面 是 一 种 粗糙 的 带 有 尺寸 
相当 大 的 波 焙 和 氛 伤 的 表面 ， 所 以 按照 除 影 的 性 质 未 确定 检 管 六 
曲 的 大 小 和 次 曲 的 部 位 是 很 困难 的 ， 其 至 是 不 可 能 的 。 因 而 ， 在 
校正 检 答 之 前 ， 必 须 使 答 蒂 类 面具 有 正常 的 除 影 反射 所 需要 的 光 
淘 肥 。 对 这 一 点 用 预先 粗 镑 孔 的 方法 来 达到 。 此 外 ， 这 就 有 可 能 
更 好 地 发 现金 局 的 缺陷 和 挑选 出 不 合格 的 检 管 。 

当 进 行 热 处 理 和 以 枪 膀 作 为 基准 米 进行 共 他 加 工时 ， 由 于 可 
能 产生 变形 会 使 枪 胜 表面 状态 受到 扣 害 和 使 松 管 扭曲 。 因 此 在 进 
FATHI LH, UIRE, ERER ENAA 

ЖЕКЕН ЫП —, WEER AEREA AN BOE 
到 最 后 加 工 过 的 枪 膀 表面 ， 同 样 地 是 不 合理 的 。 








я O 当 被 切 赤 的 金属 各 和 公差 值 顺 式 减 小 时 ， 要 用 灌 干 把 续 刀 切 去 余 
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ГНЕ ВОВЕ ГРЕК, с ТЕ F i 29 9), 
EET HMAF DLR НВ paz ТЕ HOR ESERIZ 





9263 ТИЯ, BERHE TE FLMC, EAA HR jus 
Фил HUE е, ДЕРОКО НБ, DH, ДАП Ж ЕУ 
ши RIERA, ATEREAK H EFER 
MADAR 19 КЕРІЛЕ BIRI ЕЕН KT] Нас TEE 
ФНК. TRIE ЕН ЭГ ВЕЕ SR 
ж, жала ARRETE, 

TERR ILERE PA Y {RIE APRIL РЕ HEH 
AURK f — ЕИ MILEK DA (ip: 
TBA, Jj-i, HRH h 


AARE aH IR, 0265483 ЕТТЕРІН ESK SL 解 
来 确定 的 。 











5393. амел 
WHR IERIE FY UTO KER: 
1. REFER f 4F HE FI IE КЖ Ga T AKAS R XER IE FORE 
度 的 栓 腔 表面 。 
2. 有 可 能 供 答 泣 溢 冷却 液 。 


3 {REBBE PETI Ge MI МН ШІН АЕ ТИНЕ О АВЕ. 
-好 地 冲 出 切 屏 。 
4. 续 孔 时 方向 能 引导 得 好 。 





Bë эз ФЛАВИ 


СР, 


РЕР 











Б.Н b НИ BE. 
ЕЛЭ ЗЕНИТ. (93) 是 : 
A ЈЕНИ GEX) REAME ЕЛАР 








ERAEN; 
万 一 一 导向 部 分 或 校准 部 分 ; 
ñn— iik; 
0—24; 

人 一 一 刀刃 ; 
Tp: 
7 一 一 齿 前 角 ; 
«—— 119; 
9 一 一 切 创 角 ; 
一- 齿 的 模 角 ; 
< 一 一 此 背负; 
“ DURE; 
一 一 前 锥 角 ; 
六 一 一 后 锥 角 。 


像 检 管 急 一 样 ， 检 绞 刀 的 车 实 是 演 有 严格 规定 了 的 类 型 的 。 
在 实用 中 枪 用 贸 刀 在 浮 数 、 稿 构 和 切 制 部 分 的 几何 形状 方面 ， 和 
在 刀 覃 的 构造 和 它 与 镑 刀 的 严 按 方法 方面 都 是 各 不 相同 的 。 

шін. МІН (94) 和 五 齿 (95) KRITIAS T A 
TEKEM, ARH, RRIETA HSE 
用 在 修理 的 工序 中 。 从 这 一 点 看 来 必 有 琐 认 为 : MYUR0552 TL КА 
用 三 齿 的 和 五 尖 的 镑 刀 。 其 中 使 用 最 普 溪 的 要 算是 三 尖 缔 刀 。 在 
Ж GER, XE) 工厂 的 实践 中 ， 三 齿 镑 刀 一 般 都 条 用 在 头 雨 
WTF, ААЯТ НЕ: 在 苏联 的 工厂 中 ， 也 用 它 作 精 
ж”. 

HETARA I BEH реро ЖИ» SAB IRE 
T Wi ае, KARRIKA EERE, MD 
在 必要 时 可 切 去 更 多 的 余 量 。 又 因为 只 须 按 三 个 点 来 廊 整 ， 故 所 
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лн влаж, 

ИМУН НН. ШЕГЕН Et DAHER 2) 
EHH ЖО ИСИН rh, AARRE 7.62 & Е п 
жиыннан» RET BS ИЕ ІНІ FREE , 
生 显著 的 变形 。 

必须 指出 ， 奇 数 齿 镑 刀 的 尺寸 因为 不 能 用 某 些 量具 ， 例 如 千 
ARW MAYSUR FE) 来 检验 ， 所 以 它们 的 检验 方 
法 是 受到 限制 的 。 

枪 管 鲍 刀 的 切 创 部 分 一 般 由 前 雏 部 分 和 导向 部 分 (或 校准 部 ` 
分 ) HR, МЖ Фа ИЯЛ ШӨ ӘИЕЛ (894) 或 带 梯 阶 “ 
式 切 创 部 分 的 铵 刀 (08195) 。 

带 梯 阶 式 工作 部 分 的 铵 刀 实 览 上 是 两 个 直 征 不 同 8 7] y 81 
合 。 它 们 走 刀 一 次 能 切 掉 较 多 的 余 量 ， 同 时 能 得 到 比较 精确 和 十 
分 光 少 的 孔 。 某 一 工厂 ， 租 镑 时 切 去 的 余 量 可 到 0.45 A, PRS 
镑 时 一 一 可 到 0.2 公 厘 ， 而 在 研磨 孔 时 则 为 0.1 A, HRR 
英 向 力 和 族 峙 力矩 都 比较 大 ， 所 以 这 些 绞 刀 当 镑 12.7 和 14.5 公 
HA BEMAN FA TAARA PRTA ENRETE HR 
TRKTH 88k, AER e, 

D TAREA ТСЕ ВЕН А, ОТЫН Е ЛЮ 
SEE AJ RE, х 

KETI IIE IA LMFT UR: НЕТ 
TERKA НЕ ЕНЕ ЕНЕР». МЕЖЕ 
ұяты асына SE ba fi е 

$] fe, ВАРАН m TR 06 XR EE DR WISE 
分 和 导 疝 部 分 的 长 度 。 立 96 KRADNE, Е Ы 
HETINE, ВЕНА CIR ГОАО ВЕ ЕЕН, E 
KFT FA TF UF АВЕ АНЕ ЯЕ RHE EF 1 
FER ШЕНЕП» ТТ А ET RHS, Т ЫЈ ЗЕН Же E 
ЖЕ, KE mT HELEKE TREE, ASEA TTIE 
切 大 开始 时 稳定 性 比较 小 ， 方 向 引导 的 也 比较 坏 。 
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5< Ry 
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"aus as 一 | 了 а 
25у 0 一 нк 
95 $12.7 AENEA ERI EA 7) < 
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图 96 ”前 纵 部 分 的 长 度 对 绞 刀 工作 的 影响 


ЕТТЕ 2798 WRB ОАЭ МЕЕ 
BUSES PEERS BIRAYE RR, AY ІІІ 
зр, YEA ER REK, RIDARE SENTIT RE 
BREN, ЕЕ TE АЯНЫ ЕНА, 

PRERE ЕЛАНА НЕЮ 1= (22.5) 4, Жф4--- 
ФНЛ ЯЕ, АБАН Р =—2° 7 

RIA ОЕ ORR) ВЫ, BREE 
WERE PEH AEE: 

导向 部 外 的 长 度 也 是 根据 使 排 忆 条 件 最 好 、 得 到 最 好 的 表面 
光 半 度 和 获 热 条 件 来 规定 的 。 当 导向 部 分 太 短 时 ， 不 能 消除 检 管 і 
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WAHRER АКА: ж» БЛЕЗ 3 
急 刀 的 导向 部 分 太 长 时 ， 排 出 切 愉 的 情形 变 坏 ， 夫 加 摩擦 力 ， 因 
он Т TRENERE, ECHR MEEK, ЖЕН ЧЫН 
ӘНЕ JL KETT AER Mo ЕШ НЕНІ ЖЕТ 34 的 2% 
加 工时 可 得 到 良好 的 效果 。 质 以 在 加 工 轻 机 关 栓 和 步 栓 的 榆 管 时 
都 采用 这 种 牛刀。 

对 于 12.7 公 厘 口径 的 枪 管 ， 采 用 导向 部 分 长 度 小 于 3d 08 
刀 ， 而 对 于 14.5 公 厘 口径 的 检 管 则 用 导向 部 分 长 狗 24 RTI 

钱 刀 校准 部 分 的 直径 , 始 称 做 的 比 待 铁 孔 的 公称 直径 大 些 , 但 








是 比 孔 的 最 大 概 限 尺寸 要 小 些 ， H A 在 某 些 个 别 情形 


下 ， 估 秆 到 鲍 刀 的 允 诈 麻 报 , 匀 孔 时 孔 可 能 的 扩张 ,和 绞 刀 的 制造 
“ 公差 ( 为 待 统 乃 公差 的 -于 一半， 精 绞 刀 的 公差 不 得 超过 10~20 


АЖО, ETHET ТИ сі, 
ФЛ УЗР 37 HIRE Pr, АМ 
ЗЕЛЕ HR BS TY ВЕ ADRE АЛЛЕР НИН АЕ, ЖЕ 
BATTERE, НЕА ВЕЛНЕ TE 2-30 的 范 
国内 或 校 小 些 。 
， 绞 刀 的 刀 尺 是 殖 的 。 刃 边 的 宽度 为 0.2~0.4 ЈМ; FEA e: 
情况 下 达 0.8 Hi. ӘНШ Ж Жі) (97) 或 曲 辜 形 的 。 
在 桓 表面 对 齿 面 的 倾角 为 135°。 
”次 曲 米 形 潇 梧 的 绞 刀 ， 排 居 的 情形 稍为 好 些 ， 并 且 在 深 火 时 
不 致 发 生 型 口 。 这 些 绞 刀 的 此 厚 在 重 磨 时 变化 很 小 。 
ЗИНО PIER 7.62 公 下 口径 的 检 管 来 县 等于 3.5 AE, Hi 

对 14.5 公 硅 口径 的 栓 管 来 说 为 10 He 
第 一 和 第 二 类 型 的 绞 刀 的 岩 后 角 作 成 5°~8” ; HF Fj 
20~30"; 齿 厚 决定 于 绞 刀 的 直径 ， 其 值 在 4 SEDIR. 
HF BI 05822] (98) 可 加 工 出 极 精确 的 孔 ， 但 切 创 很 困 

难 ， 因 为 它 的 切 侧 角 很 印 。 工 作 时 钱 刀 像 刊 刀 一 样 ， 它 能 保证 得 
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图 93 EARD 

到 极光 泥 的 表面 。 这 一 类 的 绞 刀 都 只 能 切 去 标 
们 仅 用 于 精 绞 。 在 英美 的 兵工厂 让， 都 条 用 剖 
2. 

ЛЕЛ: FFP (8498), HARPS 
ДРМ РАНЕЕ Т ORRIN HT ІНЕ Rf. TERN 
ЕЛМЕН НЕ f SE ЧИА. ИЕНЕН 

Б FIR PIE TIES, р ЕТЕД ТІ 
EM PIRA. Й 

ЛЕЙТЕ, НАЗ 77а, TERE 
ИГТ, ЗК) A RRE, TIERA NRETI 
ШЕННЕН ЕК А, E ЖЗНЕ Е INI. WE 
APAN ЛЕ аг 406, 








图 ээ 绞 刀 和 刀 柳 用 扣 箱 接合 


没有 内 醒 的 刀 樟 站 称 决定 于 被 匀 孔 的 次 径 ， 对 于 7.62 SE 
口径 的 枪 管 大 网 为 5.8 一 6 SEK, H 12.7 A МГК АЖ 
10.5 会 Ж, ХП 20 2- МӘС ЖЕДІ 9 17—18 公理 。 ` 

тент RMS (499) ETTI EER, 
Ж-Е ОРСК ПУЕ), 

З 94 MRALI ЧЕ ИЯ URETIK, 3 


2 105. 











ЯКЛЫ TI ҒЗИ: 沧 铬 数 为 每 英 时 30 一 36 个 。 
鲜 刀 的 断面 是 正方 形 ， 它 最 大 斯 面 上 的 对 角 绕 小 于 待 绞 枪 膛 的 直 
ЖЖ, 807.62 SEE ВЕЛ, ЫБ 至 200 公 
Mo KE ERRARTE ORAR ERKE, 

UE THE PET JY AREARE ET Din, ЗЧ iY 
3821005308 TE F A Ph t F EZ 1) FERIERE AN 














图 101 HAR 
406 














ЖЕНЕ; 2) 热处理 后 洲 理 枪 膀 ; 3) WARE 
前 用 以 修正 榆 膀 ; 4 ) 第 二 次 绞 孔 后 清除 气泡。 

绞 孔 时 使 用 生产 中 时 做 “火柴 ” 的 木棉 (六 100) , WERE 
锐 刀 的 下 面 ， 用 时 使 锐 刀 的 齿 紧 贴 着 枪 膀 的 表面 。 这 样 的 方法 必 
胜 承 认 是 十 分 古老 的 ， 而 绞 刀 的 业 构 是 不 符合 现代 化 的 要 求 的 。 

在 中 ， 当 制造 最 近 十 来 年 内 所 出 现 的 新 武器 的 枪 管 
时 ， 都 不 采用 这 种 型 式 的 锐 刀 。 

制造 布 郎 宁 (Bpen) ЖӘЕ, ЖЕН ІЛМЕ) 
(ІҢ 101) „ 








S34. ЛЕБ Жж 


ETIKE У 12、 号 炭 钢 制 成 的 ， 但 也 可 以 用 其 他 牌号 - 
的 网 ， 符 别 是 PO 1 号 高 速 钢 或 XB 5 号 特种 网 制 成 

JB SREY HAS SET MTH KAS 31, 
EREN, KOROLL J) J BE IB 
E, BARIM BB, HERK 
3020 Y 12 HIRST) Н ie» 
Y 12 ХЭ ЛИН ІНІ с 
可 加 工 10-15 BRE: XB 5 88 R Ё. 

H j” 





的 绞 刀 加 工 的 栓 答 较 少 。 
饺 刀 的 制造 包括 下 列 基本 工序 : 
1) i, 220, ЗӘЕТ 

тн, 4) 热处理 ，5 ) жш, 606 

#, ші АНЕЛ 
热处理 对 绞 刀 的 寿命 有 重大 的 意 的 影响 


义 ， 这 可 以 由 表 21 和 图 102 看 出 Ж, Ота а ас ба-ла 
正确 的 热处理 可 保证 绞 刀 有 商 的 寿命 f; 3200M, TE 
热处理 之 后 绞 刀 应 具有 Re>60 的 硬度 。 BN. 
ола гала KERE TIE, Hi EUER RE 
TRAY KRE ВЕНЕ ИС Арканзас) IAHR) o. 
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1) ЛЫҚ (TE) 




















(8 103) 和 


2) ЕЛЕНЕ HERTE) (MW 104) 。 
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图 104 ШЕЛ 





ков ERESIA m | 
س‎ | Е |ә 
akj o | 格 | 的 
ЕТ Ea 度 | 的 в 
时 间 # |? 
(jug) ARIA ут ІНІ к |ж 
У12А еті жж 170 £ | 4.15 | 0.555 | 4 115 i 6 
Y12A 180—770 OK | 250 | 2 |4.15 |0.855 | 4 sls 
Y12A 180—770) SEK | 100 | 5 4.15 | 0.8514 | 10 |5 
YI2A 180-770 Wk | 170| 1 |9.0 |o.sl3|3.25| 15 |4 
Y12A 180--710 ВЮК | 250| 2 | 9.0 |0.513 13,25 | | 5 
У12А 180—770 МЖ | 100) 5 |9.0 [0.513 |3.25| 17 | 4 
Y12A 180—770) Wk | 170| 1 |6.28 0.855 3.02) 24 | 1 
¥12۸ 180—770) МЖ | 250| 2 |6,28 [0.855 13.02 | 6 |2 
УА әш ШЖ| 100| 5 | 6.28 0.855 | 3.02| 18 | 4 
I j 
£35. REGSE 
KARIH EHE: 





ЗЕ FR KETI SIRE MERRY, TO RF ENI SHR 
RENE Ml. ХЕЛЕН, ССА E 





"Bx 





在 这 方面 是 比较 不 利 的 ， 关 于 这 一 点 可 以 从 下 而 十 方面 来 加 以 识 
7 D, HI, -GIRIH MTEF 
"ИА, WAN DARPERIR 00—77 Т, STR 
弯曲 时 它 可 能 与 枪 膛 的 已 加工 面 产 生 摩擦 。 

当 液 体 么 过 刀 查 醒 或 大 过 刀 样 与 检 膀 表面 间 的 开 陈 而 黎 入 
时 ， 在 拉 绞 时 枪 膀 急诊 排出 的 情况 是 很 好 的 ， 因 为 切 局 通 过 直径 
: EL T ñ ЕЕН, ЕНЕ А EGFR E, TAWE 
желет ERE KEK, Ж» EARRA Y EME 
HEMN, ВСЕ Е-Е, “EA UE Jt ОСЕ: 在 这 
HARF IAUN PEHK, FIR 24 СИТИ ОЕ ЖЕ 
JF, РАИ, ЭЛЧЕ ИОВ ЫТ ҰЮ 
XID, KWRA T TRUE 

SERRE EREL, TIER T Fi, AEREI REN. 
Ж, MERA F£], Биле КІН Ж; RAEM TFE 
J) ETHAIR HHR ENS 的 位 油井 重 新 把 
它们 装 卡 好 。 把 饺 刀 拉 过 已 加 工 过 的 枪 膀 可 能 引起 枪 赃 的 表面 的 
ME: RARR X SERE EY MHZ, TRR- 
刀 的 方法 机 械 化 时 ， 机 床 的 粘 襟 便 会 大 大 的 找 杂 起 来 。 

妆 拉 第 工作 时 ， 绞 刀 的 前 纵 部 分 朝向 刀 棵 一 方 ， 这 使 前 锥 部 
Е асу иа МНС З, DERKETE 
2» ЛЕ АНЫ, RRRA. зе B.T ESE: 
BA PF KKH n В BE ИВ. ЕТЕР Г e АИ ОЖ 
AIRE SA FEK. 

在 枪械 制造 中 这 两 种 方法 都 被 采 叹 。 在 苏联 工厂 中 故常 采用 
推 锐 加 工法 ， 并 利用 把 绞 刀 拉 过 栓 膛 的 方法 使 镑 刀 回 到 原来 的 位 
刻 。 在 英美 的 工厂 中 普 沁 采用 拉 锐 的 方法 ， 并 且 使 用 着 能 使 锐 刀 
的 重新 装 卡 工 夺 机 械 化 的 机 上 订 。 

在 苏联 工厂 中 ， 推 久 一 般 都 从 枪 管 的 昆 端 开 始 进行 的 。 

在 所 有 情况 下 ， 都 是 由 匀 刀 作 主 要 运动 ， 而 进 刀 运动 则 由 栓 
管 或 是 由 绞 刀 来 完成 的 。 当 锐 刀 作 旋 转运 动 时 ， 因 为 榆 管 不 旋 
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Bf, PF BLR HIRES ТАЙ НЕ, Ef Ж АНТ АУЫН, 
床 工作 较 稳 定 。 


536. ЕЗІ 


符合 下 列 要 求 : 
ЖЕРГЕ 


深 绞 枪 管用 的 机 床 

1.3 E 力 下 能 不 有 间断 地 供 : 

2. ла SF HERRE ны», 

3. 工 作 循环 究 了 后 ， 自 动 地 停止 主要 运动 及 辅助 运动 并 迅 壕 
ЕСТЕН TIE E 

4 AE TERR EE RK RHEE РНН MTHFR 

Б.А НЕ, НУРАК, 

ОЕ BIBLE PIRR TF FY Л, iF XK: 

1) 主轴 数 ，2) EMILE, 3) 辅助 运动 的 传动 ，4) 泵 的 型 
式 ，5) 安 装 枪 管 的 天 具 型 式 ，6) 自动 化 的 程度 。 

рауалы та ааа ға тан тара hh PLR 
` CW 105) ， 即 成 对 音 轴 机床， 主轴 排 成 一 排 的 五 轴 和 六 坦 机 订 
以 及 主 帆 排 成 若干 排 的 多 轴 机 床 《 回 106 )。 














提高 绞 枪 管 机 床 
的 生产 率 和 减少 它们 
所 估 面 积 的 必要 性 引 
BET EMKH ATI 
多 。 最 近 试 制 出 了 一 
种 主轴 排 成 若干 排 的 
多 轴 机 床 。 由 于 其 扭 
лт, KIL 
105 МНЕ 时 油耗 能 量 不 大 ， 并 
且 当 在 调整 得 很 好 的 机 床上 工作 时 工序 完成 得 比较 容易 ， 这 些 糙 
促使 着 生产 多 二 机 床 。 同 时 完成 至 部 绞 孔 工序 的 时 间 滑 耗 很 多 ， 
使 得 绞 习 的 效 这 不 高 ， 这 就 间 使 不 断 地 去 薄 求 针 深 孔 后 栓 膀 表面 
的 加 工 工艺 改进 的 可 能 性。 
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R 106 ЖАЙНА ТЕЛІ 9-С ын” кізе 
ава BORER ЕЕЕ BA Ç 3E ГІ 
ву С 107) 和 2. 带 立 式 主 帆 的 〈 图 108 )。 

Қ БОТА ЖЕМІНЕ E НТ КӘ РЬ 
ЖАН, HEE F lB mE E, WE NRK 
廊 尺 寸 和 保证 迅速 的 看 管 机 床 而 引起 的 。 

机 床 太 带 独立 主 山 的 和 带 不 独立 主 山 的 ; 在 后 面 一 种 情况 














Ва 107 хамит 
1- 电动 机 ;2 一 泵 ;3 一 贸 刀 用 的 导向 套 简 ;4 一 答 带 〈 软 管 ); 5 一 夹 紧 检 
管用 的 夹具; 6- ФВ; 7 一 支架 ; 8 一 绞 刀 ; 9 一 工作 右 的 所 把 ;10 一 活动 工作 
省;11 一 仲 籍 帖 ;12 一 此 条 ;13 一 绞 刀 梯 ;14-- 蜗 蛤 传动 装 诅 ;15 一 主轴 。 
下 ， 主 帆 由 总 传动 轴 带 动作 旋转 运动 ， 如 疾 107 所 示 。 这 种 机 床 
的 精 构 极为 简单 ,但 是 当 机 床上 未 装 满 检 管 时 ,不 能 使 任何 一 根 主 
轴 停 止 旋转 ; 因此 机 床 的 总 的 停 次 和 能 量 的 消耗 都 增加 了 。 主 遇 
独立 工作 的 机 床 可 避 胸 这 些 缺点 ， 但 结构 要 复杂 些 ， 因 为 它们 或 
11 




















FER ЖФГЕТК RAEM Зал аа sJ BL, 

依 精 助 运动 的 传动 将 机 床 分 为 齿 输 式 、 液 压 式 、 тле 
的 机 床 。 

精 助 运动 或 是 传 答 枪 管 ， 或 是 传输 内 部 装 有 刀 县 的 主 司 头 。 

在 商 轮 式 机 床 中 进 刀 时 运动 可 度 的 变化 用 变换 下 恰 米 进行 ， 
在 液压 式 机 床 中 依 先 调整 矢 的 工作 来 进行 ， 而 在 带 平 衡 鱼 的 机 床 
中 则 用 改变 重 物 的 轻重 来 进行 。 应 用 最 广泛 的 是 第 一 种 类 型 的 仙 
Ж; 第 二 种 类 型 的 饥 床 最 近 出 现 于 美国 的 工厂 中 。 种 类 型 机 
床 ， 其 粘 棒 比 较 陈 旧 。 在 某 些 从 床 粘 构 中 采用 了 当 切 创 阻 力 纵 加 
时 进 刀 速度 自动 减 小 的 机 裤 。 


> 





机 床上 用 以 供 答 液 
EEE HI KOZA HE 
MRH, PRAYHUK E3K - 
的 工作 ， 照 例 是 与 主 由 
的 工作 相配 合 的 ， 即 随 
着 主轴 的 停止 旋转 ， 泵 
的 工作 也 停止 ,反之 -一 
BEREH 的 ЕН, 
泵 也 开始 工作 。 用 这 种 
方法 可 消除 过 多 地 消耗 
ГРЕЕ 

要 达到 这 一 点 ， 下 
列 方 法 即 是 一 例 : EB 
达 传 答 主 山 旋 转运 动 
的 轴 上 安 一 飞 栓 ， 仁 飞 
输 的 旋转 米 常 动 泵 工作 

(88107) o 
图 108 ВОЛА Лаа a 按 安装 检 管 的 夹具 
机 检 栓 答 用 12 款 立 式 床 的 型 式 分 机 床 为 : 1. 每 
祷 检 答 各 有 -- 单 独 夹 其 的 机 床 。2. 多 检 管 用 成 套 夹 具 的 机 床 ,而 且 
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这 些 夹具 可 分 为 在 工作 循环 中 友 许 更 换 枪 管 的 夹具 ОИК 
ЖО 和 式样 简单 的 夹具 一 一 右 式 严 具 。 

在 鼓 输 形 夹 具 中 栓 管 与 纹 刀 的 相对 固定 可 借 鼓 办 的 旋转 而 自 
动 地 进行 ， 鼓 办 是 由 动力 头 (Силовая головка) 电动 机 况 动 的 机 — 
构 导 转 的 。 

ттен енен, ЕЕ ЕТЕ. 
HHR, AIE RI A ВЕНН HRI RAM KARE) 
工作 叶 治 枪 膀 准 确 行 进 创造 条 件 。 为 此 ,例如 采用 了 能 使 栓 答 据 动 
的 绥 接 式 夹具 ， 或 者 把 引 太 匀 刀 导向 套 简 中 的 检 管 一 端 固 定 ， 而 
使 另外 一 端 保持 自由 。 在 弗 里 菊 - 灼 尔 温 队 式 绞 检 管 机 床 中 采用 
后 一 种 安装 奏 管 的 方法 。 

按照 自动 化 的 程度 ， 枪 管 绞 孔 机 可 分 为 侍 自 动 化 的 和 自动 化 
的 。 在 中 自动 机 床 中 ， 工 作 循环 中 刀具 回复 运动 和 重新 装 卡 都 是 
用 手 来 进行 。 而 在 自动 忆 床 中 〈 例 如 锡 翰 -巴尔 次 司机 床 ) ， 上 
过 的 方法 都 是 自动 化 的 。 

虽然 自动 化 使 机 床 的 构造 复杂 了 ， 但 生产 率 得 到 了 显著 的 提 
ж, 

-在 武器 制造 中 采用 着 弗 里 欧 - 厅 尔 瘟 ， 布 位 特 -多 特 温 ， 柳 得 
厅 格 - 列 礁 ， 构 险 - 巴 尔 奈 司 ， 和 鲍 斯 机 械 公司 的 机 床 (M108). 

WRR HARER (M 107 ) 是 队 式 的 。 这 些 主 灿 数目 
FE 〈5~6) 的 机 床 ， 在 兵工厂 中 采用 得 最 为 普 汤 。 图 109 所 示 
为 五 炳 机 床 的 传动 系 夕 加 。 弗 里 葡 - 锥 尔 温 机 床 的 特点 在 于 构造 
简单 和 使 用 方 使。 

固定 在 主轴 夹具 中 的 张 刀 作 旋转 运动 ， 而 工作 台 作 Ж 刀 运 
动 。 栓 管 在 工作 台 上 排 成 一 排 ， 主 由 的 旋转 运动 由 电动 机 都 蜗 竺 
жәен, пионы ERKE EBS pH iE 
Eh. THEE MADE) RAFI FRET, HARRER 
的 导向 套 简 内 。 对 液体 的 放大 有 开关 控制 。 

检 管 置 在 工作 台 的 支架 上 ; 这 时 前 端 进入 铵 刀 导 向 套 简 的 联 
接 套 管 中 ， 而 后 端 是 自由 的 ， 以 保证 绞 刀 对 淮 中 心 和 沿 枪 膀 的 浴 
113 























图 109 Ж-НА ЕЛЕНЕ 


то Жаз, так б ВЕСА. (W110) BIE 
° 于 支架 上 。 
鲍 斯 机 被 公司 的 十 二 轴 机 床 〔 窗 看 图 108) 是 立 式 的 。 
RE 1 固定 在 与 拖 架 绞 搂 的 夹具 中 ， 这 使 得 枪 管 能 够 所 动 ， 
因此 当 枪 答 运 动 时 饺 刀 能 准确 的 沿 着 枪 采 运行 。 
BT] 2 夹 紧 在 位 于 机 床上 部 的 主轴 的 夹 头 中 ， 并 由 水 平 的 主 
动 遇 元 螺旋 齿轮 获得 旋转 运动 《500 转 /分 ), 每 一 主机 可 单独 安 赎 
和 开动 。 
асаан га) EAS ЕЕРЕЕ жз, ЛЕН 
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在 0.25~0.375 E/E ӘР, HERIND METE 
况 下 ， 可 借 特 殊 夹 具 自 动 减 小 。 
用 手 将 拖 架 从 最 上 面 的 位 置 向 下 放下 ， 并 用 带 手 柄 3 的 镇 扣 


ТТР 


ЕЕ 52720) 
УЙ А АА ВИЕ РЧ о 

这 种 机 床 是 村 为 制造 长 800 AME 
以 下 和 枪 膝 直 征 在 8 公 砷 以 下 的 检 
管 的 。 宙 床 的 尺寸 罗 为 2.35 х 1,35 х 
3.075 AR. 

狗 坦 -巴尔 祭司 液 压 上 从 轴 队 式 а 110 затеи 
BLK (BAE 106) 包括 能 自动 循环 “1 一 蜡 杀 ;2 一 炎 板 ;3 一 雯 座 。 
反动 的 两 个 液压 动力 头 和 安装 在 它们 之 天 的 多 位 肖 转 夹具 ， 这 个 
炎 具 在 动力 头 工作 循环 时 间 内 使 可 能 装 上 检 管 。 

在 右 动力 藉 上 有 18 个 主 山 共 排 成 三 排 ， 每 排 六 个 : 第 一 排 是 
粗 鱼 用 的 、 第 二 排 是 华 精 绞 用 的 ， 第 三 排 是 精 镑 用 的 。 主 四 配备 
有 来 持 和 情 动 艇 刀 用 的 来头 。 在 左 动力 头 上 有 同样 数目 的 夹 头 ， 
也 是 排 成 三 排 ， 但 没有 旋转 运动 。 

Я (ЖІП) 制 成 八 面 鼓 形 的 ， 这 种 效 输 在 装 定 时 应 使 它 

Ы» FAA ЭЖ ТМ КН Eo Жал 
ы, MRETI HICHI, DEHRET HERF 
ED DKIN EERIE, KIKERI H ENSA 





















来 位 置 ° 
有 动力 头 的 炎 头 是 液压 式 的 ， 而 左 动力 头 的 夹 头 则 是 弹 筑 式 
б, RAA РАНЕЕ, 
BURR, ЕВГЕ УЗЕ, — УЛЕА ЕРА 
МЕГАН, DAERA T AREE TIEREN 
СТРЕСА 
油 滑 冷却 液 〈 油 ) BRER WIE PREISER 
刀 上 。 油 的 供应 随 着 主轴 的 旋 圭 和 停止 而 开放 和 停止。 


52224 


ішк р R š В 




















шіп ИБАК RE ия 
工 一 工作 行程 的 位 置 ; 工 一 绞 刀 沿 导管 滥 出 的 位 首 。 


两 动力 头 的 所 有 运动 和 鼓 输 的 过 转 , 贡 借 电 力 装置 互相 配合 。 
Б ЖШ 111 上 概 赂 的 画 出 了 鼓 形 夹 具 。 在 它 的 四 面 上 各 排 荐 大 
E RGE A, Етте ТЕЛЕН, 4 可 夹 持 
Қ 和 引导 绞 刀 。 枪 管 妃 排 在 鼓 凡 的 其 余 四 个 面 上 。 ` 
X EEN 工 中 表示 鼓 形 夹具 在 右 主轴 头 的 工作 行程 中 的 位 汕 ， 主 
山头 的 运动 方向 用 箭头 表示 ， 夹 头 СИНАН 7. 
按 刀 以 所 融 的 进 刀 速 度 刚 要 元 栓 腔 拉 出 时 ， 主 册 即 自动 停止 旋 
No KE HFEIEK NSD 45° FICHE SERRI RR 
т REHEK DIHERE: JER ASME, ЛАВ 


:目的 右 动 力 头 的 夹 头 中 松 觅 出 来 ， 再 被 左 动力 头 的 夹 头 夹 住 。 这 


时 左 动力 头 快速 地 向 左 移 动 ， 同 时 使 锐 刀 网 到 如 岁 工 所 示 的 原来 
wit, 
% ERTER DXKE ЕЖЕН , RRG 457,6 
5 KUPEE HAA, HE 
7 运动 循环 使 开始 : EBD DIREK EE TREA 
榆 舱 ， 被 右 动力 头 的 夹 头 夹 住 ， 在 左 动力 头 的 夹 头 松 开 锐 刀 并 停 
目前 进 后 ， 右 动力 头 得 到 工作 行程 ， 同 时 传输 主轴 以 旋转 运动 。 
在 上 闻 中 的 位 置 1 КЕТЕ, ER 2 EHIME, E 

Ез кетет» тына ктк. жәнЕ ки 
жаа жа ыж 
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ШЕН E thi & JJ 
8) ERETIERS ETILE B], 
形 标 评 被 锣 接 在 工作 部 分 -F; ЕНЕВО НЕ Е 
流向 切 创 刃 部 。 I 


WHRKEHUR, HUREN tk ЯНО ВА ЕА 









S 37. бна SHA 


KIAI ае Б. ЭНСО ASTER KER 
Я РЕ. ДАН ЛБА FIRENT: 
, мыз 

х 馆子 油 
iih 


:89% 
:10% 





头 三 种 被 体 价 易 而 又 缺乏 ， 因 此 圭 厂 都 以 乳剂 式 的 各 种 各 梯 
的 代用 品 来 代 欧 。 晶 前 乳剂 的 应 用 在 榆 允 被 加 工 表面 的 光 党 度 方 
“ HEUHA нее, базене ат, 
HOBLI (E, RREME fEl5—454">< 
ЕТА 


S 38. ТЕЕ 


ЕМЛЕ На ЖЫН, KIT: 进 刀 量 为 0.5 

。 一 上 .2 公所 /等 ， 而 切 创 速度 为 5.5 一 8 公 尺 /分 。 
当 赵 定 切 创 用 量 时 ， 与 铁 深 孔 时 一 样 ， 必 肪 估计 到 切 居 的 排 
ж?р ЕГЕСІ» HEIR TD 比 精 镑 时 т 大 
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аш, BORAK FT. 622 EHRE E TI FEES KTH pn. 
5 39. 拉 检 竹 用 的 拉 刀 


枪 胜 的 匀 孔 虽然 有 了 一 系列 技术 的 改进 ， 但 是 其 效率 始 竹 还 
是 相当 小 的 ,并 且 枪 膛 的 表面 仍 不 能 达到 足够 的 光 光 。 移 孔 后 在 栓 
胜 表 面 上 留 下 横向 的 刻 线 ， 虽 然 这 些 列 矿 是 很 微小 的 ， 但 是 有 了 
这 样 的 竹 就 需要 进行 补充 修饰 ， 因 为 即使 是 很 微小 的 刻 缕 和 杀 袍 81 
BAREK От, ЕН ЛАНКЕ ВН S3], 24 
ЕА АНАУ ЕНЕ HERE ERRINA IL ERA 
ЕЕРЕЕ Е ате 
k Ko ЭРЧ TF итал лал г EJ 
r R (图 112) жы, SKF RETINE 
Шаа тек Ял BE A PE 和 条 


一 не к. 
G RA ERARE SELIKA FIREH 
枪 膀 的 方法 来 消除 。 采 用 拉 刀 可 保证 
生产 率 高 和 得 到 带 光 兆 表 面 而 没有 横 
j Шіп ТАМИ рын ЖИЕ ЫНЫ, ABIE 
远 用 拉 刀 来 修饰 枪 用 是 很 慢 的 ， 在 国内 和 国外 都 是 如 此 。 对 这 一 
жама. жалған DAREK II 
БІЛЕ) ТЕТЕ MARAT 
+, ЕНА, НАВЕС MTATA s B° t R 
к. БЛОА АО, KAERA 7.62 公 区 的 
НВ, . 
制造 上 最 简单 的 环形 拉 刀 因为 不 能 保 媳 切 羽 的 排出 ， 所 以 在 
T 拉 栓 胜 时 都 不 采用 它 。 А 
ЮИ 113a 和 1136 所 示 为 武器 制造 中 应 用 的 拉 刀 中 之 一 种 。 
这 种 拉 刀 的 切 创 部 分 是 由 以 螺旋 线 状 奉 在 维 形 棵 上 的 一 条 或 
MATER, BON 5: 其 中 三 图 是 起 切 创 作用 的 ， 两 图 是 起 
校 准 作用 的 。 切 创 部 分 按 螺旋 线 分 信保 证 了 切 局 的 连 态 排出 和 滑 


118 











Mi 113a ЛАНТ) 
MEEA ТЕ АЕА 
25 T 8381 АНЗ Н Л РЕ TT R 8122 ЕЖЕН 
KER HIRE LG TERRERO A MF E E KBH FET ДЕДЕ Sly 
SLf ӘУ ЕНЕВ E УНЕ E LEA — ВЕ С ЕАН ЕИ o 








1126 АВИНАШ) 


有 两 条 刃 带 的 拉 刀 较为 稳定 ， 特 别 是 在 进入 枪 膀 开始 切 创 的 
群 肖 。 两 条 刃 吏 在 直径 上 的 位 痪 是 相对 的 ， 所 以 当 切 入 时 不 会 由 
于 产生 切 创 压 力 而 把 拉 刀 压 仿 。 

为 了 得 到 穹 狭 的 切 屏 ， 在 环形 切 刃 上 制 有 排 成 直行 的 断 翌 
模 。 断 屏 槽 的 数 日 及 其 尺寸 应 能 使 切 惟 很 容易 地 排出 ， 厦 且 在 栓 
Кеші ERE ИЕТІН REK 

拉 刀 的 前 部 是 比较 短 的 回 柱 体 ， 当 治 枪 用 拉 拉 刀 时 该 圆柱 体 
用 以 引导 梯 刀 前 进 ,其 前 端 之 短 栓 具 有 用 于 与 刀 可 连接 的 方 螺纹 。 
BIE FIRE E EI E DRY REPRE HH ERR o 
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шім елен 


ТЕНТ (08114) ки, RE RUE, іш 刀 按 - 
БИЛЕ ар, 7) тена амы, АЖЕ 
有 一 带 梢 的 靠 模板 (安装 成 一 定 角度 )。 当 刀 架 沿 机 床 移 动 时 ， 人 此 
系 的 销 子 进入 葡 傍 醒 内 ， 贞 条 向 一 边 移动 ， 间 时 带动 与 装 刀具 主 
二 相 迷 的 齿轮 也 一 -起 旋 苦 。 

由 于 拉 刀 沿 螺旋 线 旋 转 ， 故 不 会 产生 横向 齐 线 和 条 较 。 

ІН 115a 和 1156 所 示 为 应 用 拉 刀 来 加 工大 口径 枪 膛 时 的 工序 
Жи. ИЕЛЕ ӘНЕ ЛЕ, AM BIKR 
而 拉 刀 的 数目 根据 被 切 去 的 余 量 的 大 小 来 决定 。 最 后 ， 用 刷 形 拔 
光 刀 披 枪 聘 的 表面 ， 切 去 极 小 的 余 量 。 这 样 现在 以 拉 刀 拉 检 上 腹 代 
жыне PRELETE, Ж-Е ЕЙ. 
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Ла, 
пе 
тия, 





R 115a iteme 图 1156 拉 栓 脱 的 简 图 


随 着 拉 刀 粘 实 的 改进 ， 可 放 窒 生产 效能 柱 低 的 用 氢 刀 光 ж 
的 工序 。 

拉 刀 粘 本 的 股 寻 出 来 使 有 可 能 用 拉 孔 来 代 赤 栓 答 加 工时 的 绞 
LEER, FETUA EP AE TERE AERA AER E Xo 因为 
可 以 把 生产 率 提高 到 100026, Е 

ЭНСО ТЕ TEAR KERTA EERIE, т. 
这 是 现在 所 未 能 达到 的 。 МНЕ KIRE HEKE FH 
ВОЛАТ, 拉 刀 的 制造 质量 和 丸 麻 、 切 创 用 量 和 测 滑 冷却 液 ， 
而 这 些 因素 应 当 根据 检 管 材料 的 性 能 规定 。 此 外 ， 栓 膀 的 表面 光 
桨 度 在 很 大 程度 上 是 由 机 床 的 天 竹 决 定 的 。 

在 生产 中 采用 双 复 的 螺旋 形 扩 刀 , ERSO TIERE R 

(Ml 116a) 。 - 

拉 刀 的 主要 部 分 是 : 刀 俩 1 、 导向 部 分 2 、 切 创 部 分 3 Bt 

HERS +. | 





ыы. 











ары ыы ыы. j 
“ 
лие Атын 08 1166) е, Жі 


兄 一 端 通常 借 卡 具 夹 紧 在 机 床 夹 头 内 ， 卡 具 则 进入 得 的 两 侧 醒 
中 。 











Š 上 = 


ш 167 Шелл € 





近 孔 时 柄 部 受到 最 大 的 拉力 和 扭转 力 夭 ， 因 此 使 要 考虑 到 它 
с ”的 强度 ， 此 时 拉力 可 根据 一 般 公式 来 计算: 
P=p*asb, 
RP PP МИЫ) (arpani) ， 决 定 于 REM 
ЖАТЫ ЈИ JE, WA 300—500 ARSAM 
a НУ, АШ; . 
b— JK, SE. 

A 导向 部 分 Erik Ab PINEA RE 
О REIER. А А REAREN „УНЕ. 
通常 拉 刀 的 第 一 个 齿 属 于 导向 部 分 ， 这 能 检查 拉 孔 前 做 好 的 孔 的 
“正确 性 。 
在 导向 部 分 上 作出 供 搬 手 用 的 、 在 直径 上 方向 对 称 的 两 个 平 
面 ， 这 同时 也 改善 了 液体 供 输 条 件 。 
k 切 创 部 分 ”用 以 加 工 枪 膛 ， 切 去 拉 孔 工序 的 余 量 。 这 是 拉 刀 
最 重要 的 部 分 ， 因 为 整个 拉 刀 的 工作 质量 基本 上 取决 于 它 的 工 
帮 。 

为 了 切 居 的 连 粮 排出 , 拉 刀 有 两 条 螺旋 醒 , 这 两 条 本 是 在 万 能 

ЖЖБИ КЛИ ISE HH Жі, ТАН ЕН 
К нін, Ло ЛЕ — ВЕ, ОШЕА. БАП 
оса: Жент. Жа. HERE, ейін 
жЕ. 

BAY RHEE R ERAT БЛАС ВЕН ЖИ» Зе ВЕ KE 
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E. 








好 的 如 入 条 件 ， 这 可 保证 工作 稳定 。 
当 螺 旋 线 的 倾角 9 一 45" 时 这 些 条 件 可 以 得 到 保证 。 





这 时 
H=ndg P, 
Ap л —— н; 
9 一 一 拉 刀 的 直径 。 


HIER (Bl 1165) 对 切 居 的 形成 和 排出 具有 重大 的 意义 。 
所 有 口径 的 拉 刀 的 齿 的 前 角 7 都 取 为 10~ 12°, (ñ 关于 最 有 利 的 
前 角 的 问题 应 在 每 一 个 别 情况 下 在 加 工 实 足 的 基础 上 根据 被 加 工 
SPERA DRLE KRO, 

гд e RAY 2—3° , J ft ë katik 7] T-fERE3E2 Фу р, ЗК 
会 在 检 瞳 表面 上 出 现 “ 回 环 "， 后 角 较 小 时 会 增 大 摩擦 。 

ATERT MAENE ERE TNIE 
З, HUAN, ARENE У, 





图 116 REEE TIB JLN 
在 后 面 上 不 应 当 有 刃 边 ， 因 为 有 了 它 会 使 枪 膛 的 表面 光 沈 庚 
He AVR HETE EEE HESENA 
TARA 6068 622 АЕН А LIER RHEE 
因此 切 创 刃 沿 本 身 的 至 长 切 去 一 定 厚度 的 切 屏 。 





L аі 
H соф 





@ 恨 据 研究 的 桔 果 ， 把 前 角 沽 小 到 一 5° 可 اا ی ی‎ 
。 ЖИ ERRET Ял, 
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Bo клен НІН» А 
а =Å sin P, : 
式 中 а 切削 厚度 ; 
h 拉 孔 工序 的 余 量 ; . 
7 一 一 切 创 部 分 的 长 度 。 ` 


切 居 厚度 取 为 0.01~0.03 REE. 
为 了 使 近 刀 易于 工作 ， 在 切 创 部 分 上 作 断 局 醒 ， 一 般 作 成 中 
侧 状 的 ， 它 们 把 切 居 断 成 诈 多 部 分 ， 改 善 了 切 忆 的 排出 。 因 为 拉 
孔 时 ， 拉 刀 除 了 作 前 进 运 动 外 ， 还 有 旋转 运动 ， 因 此 ， 断 悄 柄 按 
тн. 
ке млннан A TARERE NRH 
tH MAH Z BIE J: 它 的 直径 在 至 长 上 都 是 一 致 的 而 
且 等 于 被 拉 枪 用 的 最 后 尺寸 。 校 准 部 分 的 特点 在 于 : 在 后 面 上 有 
尺 边 ， 这 在 切 创 部 分 上 是 不 容许 有 的 。 
校准 刃 边 的 宽度 取 为 f =0.3—0.5 RE, Е АНЕ КЕ 
一 致 。 榨 准 部 分 的 后 角 较 小 ， 取 为 1~2°。 ы 
在 校准 此 上 没有 断 衣 情 。 
拉 刀 由 各 号 高 速 钢 制 成 。 
为 了 提高 拉 刀 寿命 ， 拉 刀 儿 热处理 和 最 后 机 械 加 工 后 应 进行 
ЖИЕ. AER EEFE 30% 以 下 ， 握 化 温度 为 530~550 °C， 
ЕЙІН 6~10 分 。 С 





117a Жы Наш 
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摘 创 工序 在 螺 苦 拉 床 上 完成 。 现 117a 和 1176 所 示 为 一 种 
ЖЕП ë 20—23 公 经 的 枪 管 的 机 床 的 总 圈 和 传动 系统 图 。 

ЖО А5 2 6600 х 1300 х 1100。 

刀 架 的 最 大 行程 为 2000 Ais 

顶尖 高 为 90 A, 

拉力 为 8 吨 。 

工作 行程 速度 为 1 .8 公民 /分 。 

电动 机 X 一 6 126, = 10008, 

机 床 配 备 有 齿轮 泵 。 

机 床 由 国定 在 床 身 上 的 电动 机 1 REED, Fi fA ARA 
减速 器 2 4635531840 НЯ 3。 在 带 有 蝎 样 的 一 Ша EBE W 4 g: 
度 的 变 向 离合 器 ， 以 保 古 提 了 程 的 速度 ， 这 使 大 大 地 沽 少 了 
алы, ИНЕШ ЕСЕЛІ 4 中 的 螺母 中 旋 竺 ， 同 时 刀 织 治 敬 
AKII FM 5 移动 。 














Шіпе 基 尔 基 什 工厂 拉 床 传动 系 碰 图 
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28 T fE E Best TIE A he ИН jkay, H7) 6 以 其 
ЛЕЕ ЭЕТ h, Б ЕЕ 8 而 获得 旋转 运动 (每 转 
一 时 的 路 往 等 于 枪 膀 膛线 一 纤 度 ), 情 况 和 压 膀 线 机 床 中 所 搞 述 的 
相似 。 

Mr 9 的 尾部 插 久 固定 在 机 床上 不 动 的 支架 10 的 Ж 头 中 ; 
N HIDES 11 ӘНЕ, ТЕМ ТН» DR 
止 在 由 电 开关 12 ° 
上 来 的 液体 沿 窒 选 管 13 38 A 3228 10 的 宏 处 ， 
过 枪 防 馆 和 拉 刀 的 导向 部 分 之 间 的 间隙 流 到 切 创 丸 上 上 。 

一 般 帮 采用 含有 急 剂 20~30 吕 的 乳 状 液 作为 痊 却 液 。 

现在 正在 进行 以 螺旋 形 的 拉 刀 在 栓 膛 内 形成 腔 壬 这 一 工序 的 
拭 腑 ， 这 种 拉 刀 的 导向 部 分 与 栓 膀 的 形状 一 样 ( 间 1175) ， 而 
下 作 部 分 和 校 礁 部 分 都 做 有 与 膀 移 究 座 相等 的 兴 ， 这 些 齿 的 位 泣 
根据 腔 楼 的 缕 度 而 错开 。 

ERRIRE, DHERA ARNEE i f RJE Hi 
2, ИНЕ TRESE 
1 为 了 切 去 余 量 ， 在 光 拉 中 ， 特 别 在 用 拉 刀 拉 膀 线 的 工序 中 都 
此 ЯА, 

E Ili ӘР ЕЖ Е, hFE MRE ӘЛ 













然后 释 











шип» 拉 榜 绪 用 的 螺旋 形 拉 刀 
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+, KEFEN, ЗХАНЕ ET R f Ж Bt 
定 。 

此 外 ， 当 拉 创 时 ， 由 于 工作 不 安定 ， 上 述 机 床 不 会 促进 检 膛 
表面 光 淘 度 的 

HFEA FI HH KERERE ASERIK HERKE ARIE H 
换 的 拉 刀 来 依 浆 进行 的 。 五 把 拉 刀 同时 拉 五 根 栓 管 。 这 些 机 床 也 
用 来 光 拉 枪 膛 以 代替 镑 孔 工序 。 机 床 配备 有 主要 运动 用 的 和 辅助 
运动 用 的 液压 传动 装 管 。 











图 117r HL anoni) FG RERAN 


机 床 的 主要 部 分 (图 117r) 是 : ЖР. HK 1. KO R2 mim 
WICH 3。 车 头 有 六 个 固定 拉 刀 用 的 卡 头 ， 这 些 卡 头 按 轩 周 排 
， 列 ， 当 车 头 向 右 移动 时 拉 刀 作 主 要 运动 ， 而 当 向 左 移 动 时 作 拉 有 刀 
安装 运动 。 尾 架 完成 拉 刀 的 安装 运动 。 
巡 二 夹具 为 鼓 输 形 ， 它 有 天 个 安装 和 固定 枪 管 5 ЖІ» 
当 拉 创 时 这 些 栓 管 作 相当 于 检 腹 腔 夺 经度 的 旋 迁 。 枪 管 的 旋转 借 - 
开 有 螺旋 情 的 中 央 轴 6 аа 7 旋转 的 齿 输 传动 装 主 来 
实现 。 训 办 上 固定 枪 管 各 位 转 之 关 有 六 个 专用 的 中 间 导 管 7， 这 ， 
些 管 在 拉 刀 作 安 装运 动 时 引导 拉 刀 。 机 床 工作 按 下 面 的 葡 序 进 
fo 
MEKK 7 安装 和 固定 五 根 检 管 ， 此 时 车 头 和 尾 架 位 于 最 后 的 
ЖҮН 〈 最 左边 ) 。 在 尾 架 夹 头 中 国 紧 着 五 把 拉 刀 ( 按 尺 寸 次 序 排 
列 ) 。 
当 击 尾 向 前 面 的 位 置 〈 向 右 ) 运动 时 ， 拉 刀 梯 通 过 栓 胜 到 车 
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ARAH — U, ЗЫР, ОНЕ A НО , Ж Еву 
жәме ЗІ к, MULHERN Y ЭЕ ИННА HNL H3 
苔 向 布 移动 ， 从 而 使 拉 刀 作 主 要 运动 。 当 车 头 运 动 时 开 有 螺旋 彬 
en Esen в а, енен REE HETE KER, сінік 
HBAS Е ВЕНЕ Е, THERESE Y i, ARA 
е 这 样 拉 刀 就 安装 在 导管 7 的 对 面 ， 此 后 车 头 开始 向 
左 运动 。 这 个 运动 徽 术 到 尾 架 的 夹 头 夹 住 拉 刀 ， 且 使 与 尾 架 一 起 
向 左 移动 的 拉 刀 由 角 转 夹具 的 导管 内 出 来 为 止 。 

ШЕНЕ, MRR- АТТОР ЗЕ LHF ffi 
环 。 









第 七 章 ”膛线 的 形成 


540. ЕНУ 
ЕРУ Е IR EB T) F RRR DIEZ—, ° MTEL 
желі sA ERDIK EHR НІН -IUN EBER PA LE ROT RF IK 
С ARAR KR EE E FORME. EIE ARNE tik 
` MAISE, а: м6 
FEIRE HE TF тара DA BEAR аа а Н m LIS AEE JL 
个 工序 都 决定 于 所 采用 的 形成 膛线 的 方法 。 在 现代 的 武器 制造 
中 ， 采 用 十 种 原理 上 不 同 的 形成 膝 线 的 方法 : КӘНЕ 
ЖЕ, Я 
第 一 种 方法 是 用 切 下 切 局 的 方法 得 到 膛线 ; 而 第 二 种 方法 是 
使 金属 发 生 塑 性 变形 来 得 到 膀 继 。 用 六 压 法 形成 膀 绪 是 在 最 近 几 
年 内 研究 出 来 的 ， 井 得 到 普 演 的 应 用 ， 它 是 生产 率 最 高 和 最 克 洲 
的 方法 。 





Se. жеи 


拔 膛 楼 采用 拔 赫 刀 或 拉 刀 。 5 
жаманы, MIRRE TF ыл 
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BER HIRE 

ЕОНИ орет. ERRIRE 
НА HT: 最 初 是 制 成 一 把 刀片 的 〈 钩 》 ， 后 来 才 制 成 
二 把 刀片 的 。 























Mü 118 атл 


ЛООР ТЕО В 118 MMT. інен 
Же FET) 1,802, 移动 模 用 的 机 构 3、 雏 体 4, MES 5, 装 
ЖАЛ НӘ 6 MAERT 。 进 刀 由 杭 米 实现 。 当 借助 
于 机 构 3 IERTA WEA DAREA KMA RH 
FF BITE KN EI RR JU E ЕЕ ТӨЛЕН 
TII, HARTIA, DAER I A AET AER AR 
EMRI HRT MITRE IE FERRERS, ж 
它 的 切 创 刃 便 进入 管 中 。 

间 a 多 氢 株 刀 沿 抢 膀 运动 时 鲍 出 一 条 膀 线 。 因 此 在 繁 一 走 刀 后 
ADRES, DUR INDIA FIRE HEATHER, U 
КЕЛЕЛІ (决定 切 局 厚度 ) ， 而 工作 循环 
一 站 重复 到 形成 一 定 深 诬 的 膛线 为 止 。 这 些 工作 条 件 决定 了 单 钨 
披 煌 刀 的 极 低 的 生产 率 。 在 苏联 的 兵 工 业 中 这 种 工具 现 已 不 用 ， 
而 在 英国 的 兵 工 业 中 当 制 造 御 郎 宁 机 榆 栓 管 时 却 仍然 采用 @ 。 

用 拔 谈 刀 氢 膀 科 时 采用 拨 亲 机关 119)， 在 此 机 床 中 榆 答 1 
固 紧 在 配备 有 分 诬 环 2 的 车 头 中 ， 榆 管 借 此 环 在 组 条 膀 转 走 刀 一 


O 雪 看 外 国 技术 的 评 渝 ， 兵 工 制造 工艺 学 苏联 国防 出 版 局 一 和 四 一 
年 第 一 版 。 
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Шшаз REFEKE 


ЗБЕН 60° (ИФА). ЫЛЫ 3 夹 紧 在 完 
成 往复 运动 的 消 板 5 的 夹 头 中 。 刀 具 沿 螺旋 线 的 旋转 运动 是 借助 
于 具有 螺旋 形 梢 的 人 模样 4 和 贞 办 偶 传输 的 ， 此 齿轮 偶 中 的 一 个 
是 雌 条 按 浴 动 配合 装 在 侈 械 样 上 ， 而 另 一 个 与 拔 粽 刀 刚 性 地 连接 
E DERHE A SEBRE: HANA 
FEM PER, MUL REED EKTER) Ef = ita b Bi 
RHE. LEE Ue IEE, ETRE TIKE RL 
MEHE nl, ӨТМК — A RE 

AAU Ц, SAMSET JINE HEKE JF DIY FA RUE ЯЬ 
有 变化 。 

БІЛЕ (ІМ 120 》 由 管子 1、 BE 2, МІЗ 和 剧 刀 片 4 钥 
成 。 在 枪 腔 内 拔 膛线 一 般 都 采用 从 个 刀片 。 








管子 与 拉 棕 焊接 处 
Ш 120 шн em 
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ЖЕЛЕ ЦӘ 121 ЖИЕ, FEE ТЕКА НК 

ЛЕНИЕ, НЕНЕН НСВ Е АЈА: 所 以 它 要 用 
栓 管 钢 来 制造 ， 一 般 都 用 报 麻 的 检 管 进行 热处理 (硬度 R,—45— 
50) 制 成 。 
子 外 必 面 要 麻 过 ， 而 且 它 的 外 径 应 等 于 前 一 工序 后 的 枪 管 
和 孔 的 直径 ; 按 基 孔 制 松 转 合 座 UU, RA MRR FIERE by 
自由 移动 和 很 好 地 引导 拨 粹 刀 运 动 。 管 子 的 长 度 由 装 在 里 面 的 刀 
片 的 数目 和 尺寸 来 决定 。 装 刀片 的 孔 口 之 阅 的 中 高 决 定 于 在 一 次 
走 刀 中 所 拔 的 膛线 数 和 膛线 缀 度 。 例 如 : . 装 人 把 刀片 的 、 每 走 刀 
一 通 拔 八条 膛线 的 管子 ， 孔 口 间 的 距离 等 于 膛线 故 度 的 1/,, 同样 
HORE, E~ET PRIR] HILO ZE 
BALE FRERE 1/,, Н ДАВЕ Н ИУ НЭР 


САБ 


图 122 ЛЛ ЛЫ RRE TE ИТА 
JEREC, FE PF Hb E h АЕ N FSET ЕУР, 
RRRA DI REL, MARERE 
ЗЕБЕРА ЕВЕ 1 /, PRLEKIJE F АИ Aiit, 123 
ЗИЛАН RE I 











121 RADIF 





E 122 ЖЕРЕ 
А НЫНЕ БАЧВЕ SEMA. 97 
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BEE Ii HEREKE IT BASHE L> ET EBRA 
өзде HERE ЧИО Аа KER BERIE} MRO 
确定 。 

因为 彼此 之 间 是 有 位 移 的 (对 所 研究 的 第 一 个 例子 位 移 90°， 
对 第 二 个 例子 45°), 各 孔 口 沿 螺旋 线 而 与 枪 答 遇 转业 成 某 一 个 角 
度 6 分 佑 的 。 此 时 角 8 不 是 孔 口 分 个 的 螺旋 线 的 倾向 ， 而 是 刀具 
WE] MIRE XIR ER ЛАР НАНЕ RE R TIME 上 的 絮 旋 线 在 通过 管 的 
区 向 轴 的 从 面 上 的 投影 的 倾 和 朋 。 
装 横 的 管子 内 孔 应 严格 地 与 外 表面 同 中 心 。 
ЖҰМА CUR) 在 拔 料 刀 的 一 端 上 ， 其 直径 比 答 子 外 径 








图 123 PATR 


小 0.1~0.2 28, НБА, ШЕНАНОЛЕ 2 
ААР ЗАЗ НААН, 

拉 杜 用 没有 元 过 热处理 的 50 号 网 制 成 ; 它 应 严格 地 成 一直 
%, 

BETH ХА КЕ ЛНР IRR 
厚度 进 刀 。 治 模 作 出 装 佣 刀片 的 平面 切口 ， 其 沿 螺旋 线 分 佑 的 情 























况 与 找 灯 刀 管 中 的 孔 口 相似 。 

村 而 的 倾角 为 1°30'~2°。 在 这 个 角度 下 , 在 鲍 刀 每 一 浆 走 刀 
后 可 以 坟 好 地 对 用 以 异 起 刀片 的 横 的 自动 进 粉 进行 调整 。 这 种 进 
粉 是 不 大 剧 烈 的 、 此 外 ， 模 的 断面 尺寸 a (8123) 对 满足 强度 
计件 来 说 是 足够 的 。 

为 了 使 模 在 管 中 均 匀 地 运动 ， 模 和 管 使 用 转 合 座 三 砚 配 合 
(Xs)。 覃 用 冷 拔 金属 来 制造 一 一 即 用 仿 夏 1.05% 没 有 痢 过 热处理 
MIEKIN. BERTI AFTER! 1 

技 穆 刀 的 每 一 个 刀片 由 底座 和 二 个 刀口 疆 成 。 用 二 个 刀口 
时 ， 刀 其 的 寿命 可 以 提高 并 可 得 出 比较 光洁 的 障 线 表 耐 。 刀 片 的 
КЕНЕ АСЕН, ПЕВ БЕЛЕ ЗСК ВЕНЕ А 10 。 
KIEL BEI РЗС ВЕРЕ: BRE = DIF SE ЕВЕ НЕИН, Е 
ОТТИ СВЕ НАС ын, FEK 一 部 分 后 ， 底 座 (特别 
HECER) 不 致 被 创 弱 ， 以 如 刀具 的 损坏 ， 对 刃 口 抛 去 一 
шаны аи 挖 下 部 分 的 
角度 为 8~10" 。 

刀片 的 总 高 诬 根 据 被 切 栓 膀 的 站 径 决 定 (BA 124) o 

一 般 申 为 刀片 在 模 的 平面 上 离 右 万 狗 2 公 厘 的 地 方 为 刀片 在 
击 的 村 而 上 的 起 妈 位 置 。 

由 此 * 一 2gc; ?一 /urga。 

棉 的 切口 处 留 下 的 厚度 将 是 : 

a=q—2y, 
如 果 用 Dx 表示 拔 膀 绪 前 的 枪 胜 尺寸 时 ， 可 得 到 刀片 的 总 高 














Е 


хр, /= Рк а, 
TIR KIER ПА Ер ханы, EEEREN, Beg 
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不 露出 于 管 的 外 表面 之 外 ， 即 从 管 的 辅 厅 到 刀片 底座 的 距离 不 大 
. 
+ 


у 


式 中 D— ЛИМ; 
0—— ЈЕ 
ЛЕЕ Во АЕ ar E E 


һ-ү 
底座 厚 端的 厚度 是 
加 一 为 十 imtga。 














AB BI 


88 125 RHE 


Ші 所 示 为 12.7 ЛИГИ) Ж 的 ы 
#8. 

Эт А 40° FEK BH BIFIRE FAS, ШЫН Ж? 90%9 

=110°), ЖАЛЫН, RAER RERE, BD 

TRW LHRRKER, JIII) WENS, 30° ni fa 66 38 ` 
有 利 数值 是 根据 研究 规定 的 。 

最 近 ， 在 菜 些 工厂 中 为 了 改善 膀 圈 表面 质量 ， 当 切 创 丸 的 模 
A B=90° 时 ， 把 刀刃 的 切 侧 角 增 大 到 5 一 135°。 为 了 刀片 弹性 的 
工作 ， 在 刀片 的 底座 和 模 的 平面 之 间 放 置 里 面 带 有 不 泛 油 的 薄 丰 
134 

















N Я 
Br 断面 ДЕШ 


图 126 在 12.7 ПАИ ЕЛ 

















Ва 127 在 7.62 AN FEAR REHET 











的 金属 袍 蕉 。 这 与 最 后 精 束 的 弹 竹刀 起 着 大 致 相同 的 作用。 图 
126 所 示 为 用 来 在 12.7 DERHEN, DE ARR) 
的 刀片 的 尺寸 和 和 外形， 而 加 127 所 示 为 在 7.62 SIE HEH FR 
ӘЖЕМЕ 240 公 硅 用 的 刀片 的 尺寸 和 外 形 。 

刀片 用 FRCXB5 和 YI12、\ 号 的 狗 制 成 ， 对 刀 共 寿命 、 较 小 的 
Жане CREE 77 АЛ НІНЕН ГКС 号 岗 ， 其 次 是 
XB5 号 钢 。 所 以 散 好 是 采用 含 铬 0.5% HARE 7.3326 KC #8 
KKI o IETA AERA GEKEUR K) 之 后 ， 它 们 的 
硬度 是 Re=64~67。 





128 Желал 


HEEE 





129 ”检查 找 粹 刀 的 量规 (“小 简 ") 
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当 磨 刀 时 ， 为 了 更 高 寿命 和 消除 场 口 ， 在 刀锋 上 作出 寅 0.02 
— 0.052: 652888, ETIE Индия 和 Арканзас 型 的 油 石 ， 
ЗИРЕ, ЯН SERE HEFLAN, Ki 
# KR UL HEA 711 1 EIERE, 

TEKSE ЛН — RREA RHH Т — ИН АК (Rd 
128) 。 

TETI DIE ЖАН AEE KERO ERTI JBE RRR (FA 129) 
求 检 驻 ， 此 时 要 特别 注意 所 有 刀片 的 刀刃 需 出 量 的 均匀 。 

542. тнл. 

用 以 在 枪 腔 中 披 膀 压 的 机 床 依 主轴 的 配 襄 有 也 式 和 立 式 之 
分 。 第 一 种 多 中 是 单 帆 或 双 轴 的 ， 而 第 二 种 是 多 轴 的 。 

为 了 提高 生产 率 、 改 善 管理 条 件 和 诚 小 机 床 所 估 而 积 ， 创 造 
ТУК, | 

ЛАА РУЗ, BURT H4: 1. УЕ Е Ы, 2.0905 
ЛАДИ, З. ЕГА ЕНА АА 





Ш 130 AH- A m 
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现在 ， 应 用 得 最 为 普 沁 的 是 MH- ЖЕ Mañ- 
монд), E HE -- с (Баррикан-Мар), ES ИМСУдмурт) ЕШ 
ЗЕДОА khu, НЫЛ ЖҰ EARE 


TERKEL EHRE, JII Оло) нт 
1 Ruge, ， 而 枪 答 因 定 在 夹具 中 ， 此 夹具 在 披 粹 刀 和 经 





十 次 行 答 后 锭 转 一 定 的 角度 ， 角 度 的 大 小 由 膛 辜 数 月 和 所 采用 的 
切 创 方法 决定 。 







行程 的 圭 换 是 自动 地 进行 的 ; 在 某 些 机 床 
: 回 行程 比 工作 行程 的 速度 大 一 佑 。 


所 要 求 的 进 答 量 ， 模 在 拔 碎 刀 管 中 的 移动 也 是 自动 






进行 的 ， 
氢 粹 机 的 自动 化 使 一 个 工人 能 同时 看 管 若干 台 机 上 床 ， 因 为 此 
时 只 须 注意 湖 除 刀具 上 的 切 情 和 用 量规 检验 检 膀 的 尺寸 ， 以 便 决 
定 切 创 的 称 止 时 间 。 
БСР ЕВРО ИЕ (I130) 是 技 膛 线 用 的 最 老式 也 逆 受 欢 
迎 的 机 床 ， 可 用 以 下 数据 表示 它 的 性 能 : 
4100 x 1300 x 1300218 
…750 公 区 
…440 公 区 
тоо 























„na истә п 
B 131 а а) 
这 种 机 床 的 主要 部 分 和 机 构 是 : KH, ИВЕ, KIRNE 
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E. ЕЕ аА ВАЙ, зе, Шаты 
RIEHL, RHEL. 

ТТТ ГІТ 
# CEARR) 的 传动 而 获得 运动 。 根 据 这 一 点 有 三 个 从 动 皮 可 
Bi: 内 1 一 “ 正 (工作 行程， 办 2 一 _ 反 (从 回 ) 行 程 和 办 3 一人 
埋 皮 避 办 。 当 机 床 工作 时 一 根 皮 芝 应 在 空 轩 皮带 输 上 。 为 了 使 床 
蒂 的 运动 换 向 ， 由 专门 机 构 (ІҢ 132) 来 变换 皮带 。 这 种 机 构 由 
交叉 皮带 的 叉子 4 和 直 皮 带 的 叉 
ЕТТЕГІ ЕТІ 
ЕНІ 6 ЖІ7 连接 。 此 外 装 在 
板 10 的 槽 内 的 活动 小 输 8 和 9 与 
双子 的 拉 梯 违 接 。 当 与 拉 棍 11 连 
接 的 板 10 向 右 运动 时 ， 由 于 定形 
村 和 活动 小 输 的 相互 作用 ， 活 动 
Ak EE HME)”, Z 9 8 
而 当 板 向 左 运 动 时 叉子 向 下 移 
动 ， 同 时 移动 皮 葡 : за 1 ARDE 
Таана 3 把 交叉 皮 簿 移 到 反 行程 度 带 输 2 E Ti 
ГЕ ТЕТІГІН 
一 一 即 为 起 初 的 位 证 。 

SERD DADA ЗКАНА 12 和 13 ЖЫ 14, ЕВИ 
ЖЭН ВЕБ А MMDESESD ISO EER, SERI 

















度 依 下 式 求 得 : 
2 一 muipiatxay 
式 中 "一 一 电动 机 每 分 镍 的 转 数 ; 
ip 一 一 皮带 传动 的 速 比 ; . 
六 一 一 匀 齿 输 传 动 的 速 比 ; 
trk RN; 
a REHEK (EKRE) 。 
А 工作 行程 和 空 加 行程 的 速度 相同 ， 一 般 为 6~7 从 尺 /分 。 
Е 139. 
Á 
3 ; % 





机 床 的 床 坊 携 带 主 是 沿 床 面 导 软 16 移动 ， 在 此 主 山 的 一 端 装 
着 严 紧 技 称 刀 拉 梯 用 的 卡 副 17， 而 在 另 一 端 上 用 键 装 上 与 元 条 18 
ЖАҢ © HE HR. 

FER TDL JK h Ek pia ta ETR FEE ва ЕСІҢ 133) o 

ТЕКСТ ВАУ АТАНОВ Е жана F E f 8 
隙 ， 一 般 齿 条 做 成 可 以 相互 移动 的 二 部 分 。 


EEK 








Y 
КК g 

















图 133 Ял 
1-й 2-0: RRIF, 


ERRAI ВЕБЕ A SEBIR 20 ФОКЕ НРА ОВЕ 19 (Wl 
131), НЯН ВР 21 ЖӘЕ ДӘНІН Ж KR 22 Eo RRR 
ВЕ EREDURA ERY FAERIE, De PAE НВО 
ен мидан EEIEIE RESET A 上 的 刻度 来 确定 。 

因 之 当 床 坊 前 进 运动 时 和 条 完成 两 种 运动 :一 稳 是 与 床 补 一 
起 作 由 再 醒 获 得 的 雁 向 运动 ， 另 一 种 是 作 由 化 模 板 获 得 的 垂直 于 
”第 一 种 运动 的 运动 。 因 此 ， 主 轴 也 完成 南 种 运动 :前进 和 旋转 运 
172 0-ші, 

DIEESE 10538 ЭЖЕЕ КАЈ — A ВЕ JE 
线 ， 其 螺 距 等于 检 膀 膀 线 的 绚 度 。 为 此 ， 必 须 把 这 模板 对 机 床 四 
米 安 装 成 一 角度 < ， 此 角 按 下 式 决定 : 
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= runa, akka % 





zam 
s 
式 中 :一 一 周 定 在 床 较 15 的 主轴 上 的 齿 输 的 具 数 ; 
m— af ОЙ BEK: 
5-ШЮЕНИМЕ, 





атаға 





E 134 НАЗАР 
ааа E а 角 的 公差 是 : 


zm гат 
de=arc re tg SaF 





пзу СЕН KETER 11 .上 的 944623 和 24 AF 
3). Н 23 和 24 是 这 样 安装 的 ， 即 在 工作 行程 或 空 回 行程 中 ， 
HARTATI EAR H FO ER AA BEN K RAI AT TZEN 
RE 

HER ERE RE TREE, та EER, ЗЧ KE 
HSER (ZERD MERE ЕКЕНІ 26 SK 25 E, ЖІБІН 
与 平板 27 一 起 开始 向 左 移动 。 ХЕЛЕ (E 134) HEE 
楼 轴 30 迎 寺 的 局 形 齿 输 29 的 销 子 28。 贞 条 31 УАР 29 

м 











6. (4658808218 B нг AREALEN Eh 44632060 KE 
B. ЛЕН КЕНЕП EENH ЖЕЖ. 119432 2551 Bl 
# 34 JER , BIE 34 与 齿轮 32 连接 在 一 起 或 构成 一 体 ; ХЕШЖЕЗІ 
上 固定 着 两 个 爪 35 和 36.4 MABE 35 KPT 37 
施 以 压力 并 使 止 动 销 38 上 具 ， 同 时 使 它 肌 离 与 则 盘 39 的 嘱 合 。 这 
BHAE 39 BUR 36 ARH, ІҢ Ж 39 BH IEF IES 38 ЖОҒА 
盘 上 的 下 一 个 缺口 旦 和 一 般 四 个 缺口 彼此 成 90") ， 并 将 图 盘 的 
定 。 因 为 图 盘 39 在 套 简 上 头 定 不 动 ， 所 以 瑟 动 亦 简 ， 大 使 
EW RAEN- IKR A ARATE RE 
动 的 再 换 相 当 。 
47 当 工 作 行 各 时 床 鞍 架 在 其 
路 途上 碰 到 揣 铁 40， 内 此 局 形 
mt. BiA ПАЦА ЗА lq 







ul B аю Жел ғы, 
ОАЕ E 
一 一 4 7717] te3p tuk 79 886516 
ва 135 Жон 用 下 被 推进 一 定 的 深度 。 . 


在 罗盘 39 的 后 面 装着 与 套 简 连 粘 的 尾 输 41， 它 通过 柜 棵 42 
和 委 ， 拉 样 44 和 模样 45 HERD INHER 47 (网 135) 的 爪 46。 
在 或 输 中 控 和 玉 一 个 疾 在 键 上 的 并 仅 能 作 下 磋 移 动 的 螺 可 48。 当 束 
输 旋 竺 时 螺 桂 被 移动 一 定之 伺 。 坡 束 刀 的 模 在 运动 闭 止 时 碰 在 螺 
Hk 49 上 ， 因 此 被 推 天 拨 粹 刀 管 内 ， 同 时 使 刀片 上 腊 神 应 的 数 
fé, phlri ARE: 











k= u tugh, 
ЖФ 2x HAKA 
ao RRR NEG i RK: 
1— ME 48 ORE; 


6 一 一 模 的 平 而 的 倾角 。 
E ATARE BIAR Л ЛАРИ ВЕ mT. HEK 
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і. 


¿ атага НА IR PEERY EER 7JJ ФЕДЕ 
UR (Bauch) HRA FIR FREE ias NQ ӨН ЖЕКЕ 
征 在 于 : ЯЛАР 12 AR/ EER КӨ» ТАТЕ БЕНАЯ 
和 内 条 传动 装置 的 作用 下 作 旋 特 运动 。 向 下 的 返 行程 以 24 公民 /分 
的 速度 进行 。 当 技 棘 刀 回 到 原来 位 固 时 ， 检 管 被 旭 夸 90”( 在 四 
REED) ， 以 便 形 成 下 一 条 膀 线 。 






By 
图 136 埃 克 斯 - 塞 尔 - 欧 (Ex-Cell-0 ) 双 机 液 不 机 床 
сарад 


АЛАВ ЗУ ДАЕ TIIS YE BE 66 SUM: ЕЗ а) LEER 
的 。 

机 床 由 7.5 局 力 的 电动 机 种 动 ， 估 面积 3.4x 0.9 AR, 

埃 克 斯 - 塞 尔 -欧美 国 ) 液压 内 式 双 禺 拔 炎 机 有 以 下 特点 : 
ДИРЕ НАЕ, RASME ЕВЕ RUE. 
ЗИНАНЫ ОРЕ, 24 BEER RK 
B США КОТЭ) EEGA, KER OEM ХІ 
E ФАК КӨЙ НАРА i 

ТЕКНА К ЛЕН SIE PAS: (图 136 ЕН) Q 
АЕ, НЕВИН RE, HIU E 
厚度 为 7.5 公 忽 (и). НОЛ АИМЕН EESTE H 
子 由 电动 机 带动 旋转 把 鲍 刀 上 的 切 居 清 除 掉 。 
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543. 切 创 用 量 和 润滑 液 #* 


РГЕН RE ME TRENER E 
BIERE, AK H: E МЕ ТЖ ЖІ ЖОН EEEO 
E RIEHL RETIREE RRI E: ERSAT 
ЖН) 5 = 0.0288 0.00384 л/т RY 4 二 6~6.5 公 尺 / 分 。 

HT n DITI EEE x EE Hh ABBE Ri KK No 














图 137 PPO Ef PFO EEF ana) 


ЭТНА ан, FE IH EERE, KHK 
ЛЕРНИ, ОВИ НОА, 

在 藉 些 工厂 中 ， 为 了 提高 生产 率 而 采用 了 进 刀 量 的 增 减 凋 束 
法 。 当 开始 切 侧 时 把 进 答 量 定 为 两 个 再 输 册 然后 培 大 到 五 个 
内 。 当 膀 深 度 接近 规定 深度 时 ， 进 答 量 自动 地 沽 小 到 雳 。 但 这 种 
方 溉 并 不 能 补偿 机 床上 增加 附加 设备 的 费用 。 ‹ 

ЖЕЛ, RAMBREAL KT HR hE TIE RK 
液 已 有 很 信 了 ， 但 由 于 这 种 油 的 缺乏 和 上 比较 易 贵 ， 就 要 求 去 寻找 
这 种 油 的 代用 品 。 

图 137 ОНИН ТАЛЕ НЕЕ РЕН, BRERA 
“ЗАН. ДЕОБЕ АНЕ ЕА, 

BERT ЛОЛЕ ЕЧЕИ ЗЕБ BEE, MF 
1⁄4 





Sul нж 2171 ТЕЛЕ Ye ote 6y pe pi а, 
544. F3R487J3RIR3s 05 ESEtRPSX 


HREM A m FERA: . 

1. “8, ШЫН CIII ARHED) ， 产 生 这 
Eh KE I BELA EEA HE 2: ЖЫ ЛІ?) Eo 

2.，“ 粗 划 痕 "， 它 早 例 会 造成 麻 品 ， 其 产生 诛 因 是 由 于 切 创 
ЕЛЕР 


Ва 138 “花边 ” 图 139 ” 边 高 不 一 致 


% 


图 140 НМЕ 


3、“ 梯 边 `( 阿 138 HIF EERE RDN EAr ВВЕ 

4. 边 高 不 一 致 ， 即 膛线 两 边 的 高 度 不 同 (ІМ 139 ) ， 它 与 
鲍 刀 的 修整 不 正确 有 关 。 

5. МН (40) ， 这 是 由 于 绝 刀 的 修正 不 良 所 引起 
的 相 阵 除 线 边 侧 之 间 的 角 的 毁坏 。 


545. вилни 


现在 栓 管 的 加 工 微 少 用 这 种 方法 ， 因 为 要 设 时 一 种 在 正常 排 

屏 下 能 保证 所 要 求 的 表面 光 洗 诬 的 拉 刀 的 精 裤 是 困难 的 。 在 ЗЕ 

国 ， 价 采用 过 拉 刀 拉 膀 线 的 方法 。 欧 埃 尔 - 依 尔 (Oil-Year) 公司 

为 此 从 制造 出 液压 欧式 拉 床 间 141) 。 拉 刀 配 备 有 螺旋 状 分 做 

的 齿 ， 并 在 运动 时 沿 栓 膛 旋转 。 为 了 安装 枪 管 ， 机 床上 配备 有 摆 

А ЗС 1, ， 当 半山 栓 管 时 夹具 1 R ӘНДЕ #J 水平 位 
k ËD 1040839, HATI ANKK EE, HTE 
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wi ¥ N j 




















BEIT 19 АНЫН, ПОЛЕ FIRS 夹 紧 于 装配 在 拉 刀 刀 
各 的 止 推 球 山 承 上 的 炎 头 内 。 泣 党 痊 趣 液 治 着 软 答 4 aG, 








В 141 在 欧 埃 尔 - 依 尔 拉 床 上 如 机 栓 ， НАНЕ 
иле 


546. ARER HRE) винима 
用 刷 形 拔 灰 刀 在 枪 膀 内 忽 出 膛线 的 方法 生产 率 很 低 ， 它 要 求 
所 此 的 工具 和 高 讼 熟 坏 技能 的 工人 。 因 此 该 工序 常 是 栓 答 制造 中 i 
的 脆 点 ， 而 时 往往 使 计划 工 完 成 受到 限制 ， 因 此 以 新 的 更 有 效 的 
工具 替换 剧 形 拔 株 刀 的 问题 特别 迫切 。 















222 












ФЕ 
图 142 把 溃 头 拉 过 检 腑 的 简 图 
一 九 二 思 年 德国 全 创造 了 利用 特殊 工具 一 一 带 有 凸 起 的 头 
部 的 冲 头 拉 过 枪 管 形成 膛 厂 的 方法 ， 由 此 产生 了 挤 压 腹 纺 法 


м 142) 。 
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用 这 种 方法 已 起 明达 到 显著 
证 明 这 种 方法 可 以 运用 于 检 答 制造 中 








的 生产 效果 。 研 究 千 有 灯 ， 
ай 142) „ 
M ЬЕР ЕРТН R ubah KER H $Ë ha IH h 
ЖЕСІ) зен ғар Сов k He HE E BE" Beh BE E" 
(Ei 143) 9, 


A a KSSE 
R 113 ИОА Е 





547. 正确 的 确定 冲 接 工 序 的 根本 因素 


冲 缕 法 形成 膛 厂 是 以 冲 头 运动 时 金属 变形 为 基础 的 ， 冲 头 具 
ЖЕ ЛИОН ЛН ИЕ, ЖАННА 
成 阳线 。 
4 ЖаН ЛҒ E E BERS A ННІ», ЖМ ЖЖ 
ШОЕ 
Ө B2143 Ела Иа йт M.C. 拉 扎 列 夫 ,他 由 于 多 年 
工作 的 秀 果 得 以 把 神 头 运用 于 7.62~23 AMN КАВЕР НИЕ 
é 结 。 本 串 使 用 了 他 的 工作 数据 。 
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RADA, HARARE ERE, ТЕЛЕ 
ВЕ ЕРАККА АР, MEEN hH E S ЕЗ 
арда ары аса LEE 
形 和 弹性 变形 ;， REHMETE IR 

必须 注意 ， 枪 管 金 属 元 冲 线 后 其 至 部 变形 的 值 不 等 于 它 在 冲 
KERET ENEE, 

冲 线 瞬间 金属 的 变形 值 总 是 比 永久 变形 大 一 个 强 性 变形 的 
值 ， 这 一 弹性 变形 在 去 掉 载 荷 后 便 消失 。 此 强 性 变形 与 上 述 公 部 
变形 部 分 不 同 ， 可 把 它 咱 做 冲 萎 后 的 "消逝 "变形 。 

冲 头 的 尺寸 总 是 比 栓 膀 在 冲 厅 后 应 得 凡 寸 大 一 个 消逝 变形 的 
га ! 








图 144 Финн Ek AER 


14430955 ЕЙ, MARET: 
Ms WZ Я, 

dr ВВВ НЛО КҮНІ; 
ОЖЕНИ; 

da ЕАС BESTEE; 
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; у ikih kh abr NAE; 
D,—— ЕЕЕ ЕНІ МЖ; 
Di "ЛОВЕН, 
ГА 根据 这 些 尺 寸 ， 我 们 可 以 指出 ， 当 冲 制 7.62 SEG By 
验 榆 答 时 ， 所 产生 的 变形 数值 。 
去 掉 载荷 后 的 消失 变形 值 
dy—d,=0”.302—0”.300= 
D,— D =07.317—07.312=0”.005, 
i 冲 线 后 永久 变形 之 值 为 
í ds—di=0".300—0" .293=0" .007; 
Di—d1=0".312—0".293=0".019。 
Фа НЫШ 
D, 一 D1=22.1 一 22=0.1 АМ, 
APELE ERER EREE, TI AF EET e A 
EER, HEI ЈА КЕ И А, EAA 
径 的 尺 七 决定 。 
冲 头 尺寸 一 定时 ， 枪 膀 表 面 的 变形 值 决 定 于 枪 管 金属 的 质量 
(IES REIESE) 、 枪 管 的 内 外 径 以 及 冲 太 前 枪 膛 的 表面 状 
况 。 目 前 还 没有 得到 任何 可 以 包括 上 述 参 数 的 计算 公式 ， 冲 头 和 
轧 坯 的 尺寸 都 是 根据 元 验 方法 选择 的 。 对 于 一 定 质量 的 金 局， 这 
y 些 尺寸 的 正确 的 相互 关系 的 确定 是 顺利 地 进行 工序 的 主要 因素 之 











冲 头 和 毛坯 的 尺寸 由 枪 管 的 强度 决定 ， 所 以 只 能 使 枪 管 产生 
这 样 的 变形 。 在 这 种 变形 下 所 发 生 的 应 力 ， 不 超过 极限 强度 ， 这 
样 就 不 会 在 栓 膀 表面 上 产生 列 链 而 使 枪 膛 破坏 。 

/ она, WEEER EEK, HEKER, 

оа р BEAKER HTAR ETAN Mi 

ЖИЕ, HING2 284801 RHR HEURES, KR, жалы 

顺利 地 进行 操作 便 成 为 相当 重要 的 内 素 了 。 

à B| pt k ES ERNER ARAA ih 
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cE 





同时 ， 
ак A PE Fi 
EAE ЖІ K 
(145) ， 当 直径 为 
23 НКЕ а 大 的 
值 一 22 一 24 吨 @。 

当 冲 制 口径 14.5 
I, WERE 
的 金属 等 于 0.72 
公 厘 ， 而 消逝 变形 值 为 
0.18--0,254- Ж. 24 
МШ 23 SHEE KR 0 | 
жн, MX W 94520220 бкн 
的 多 ， 因 此 紊 引 力也 就 Ш 145 жәпе нн 
ж. 时 来 引力 P ЙЧ 

根据 座 引 力 的 大 小 冲 线 可 用 两 种 方法 来 进行 ; 拉 〈 即 冲 头 被 
ШИН» SUE 142 ) 和 推 〔 邯 冲 头 被 推进 枪 胶 ， 兄 图 146 ) o 

当 冲 线 法 被 运用 在 栓 管 制造 中 时 ， 第 一 种 方法 采用 的 较 早 ， 
但 很 快 戴 为 第 二 种 方法 所 代 蔡 ， 因 为 梯 的 拉 伸 强 度 与 索引 力 的 大 
小 远 不 相称 。 



























TF фр 5 主 | I x 
t 
国 146 推 入 冲 米 法 简 图 
о ”图 145 采 根据 生产 中 所 条 用 的 冲 粳 条 件 、 规 定 的 冲 头 博 构 种 头 
尺寸 与 检 膀 尺寸 的 比例 制 成 。 
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548. 冲 头 的 构造 


图 147 所 示 为 用 以 形成 脖 线 的 冲 头 的 现代 化 糙 粒 。 冲 头 的 主 
要 工作 部 分 是 头 部 1 ， 它 由 两 加 锥 体 和 贺 柱 部 分 2 连接 而 成 。 前 
包 体 3 是 进入 雏 体 ; 与 它 相 这 的 是 带 有 项 尖 孔 的 前 导向 部 分 《 冲 
ЖОРА ЛАН). NEE 4 与 延长 的 尾部 5 HIME. Пу 6 
和 旧部 7 HER ЕЕРЕЕ, НОСЕА АСАКЕЕВА о 














图 147 冲 头 的 情 造 
前 雏 体 的 角度 对 这 引力 的 大 小 有 很 大 的 影响 ， 此 角 的 大 小 要 ° 
PEREEMA, K 148 表示 当 口 径 7.62 公 厘 的 枪 管 冲 线 
时 ， 索 引力 根据 进入 雏 体 角度 的 变化 而 变化 的 曲 缕 。 在 生产 中 取 
此 角 为 a=7°30” ;对 口径 14.5 的 枪 管 “一 5"， 而 对 口径 20 公 H 
AR =°, 




















图 148 эн Науа ҒЗ оу 
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149 ipii 2B REK 
TANE fa e KARIES TA A 
рр 
Bi 149 тлар We iss TIRE, ATAKA 
WEY DA NSI, Na, АМ, Na, S Nas Уа fü fN. 2) N, Ni, Na 30 
Na 所 指 的 是 当 冲 头 推进 时 它 的 相应 表面 上 所 产生 的 反作用 力 ; 
о DIN S м, ама 和 fsNs 是 相应 的 摩擦 力 。 力 由 人 金属 变形 的 
第 (ds 一 di) 决定 ; J N 和 N, 由 弹性 ( 浓 逝 ) 变 形 的 个 (7, 一 ds) 
决定 (在 一 定 的 金属 和 管 的 尺寸 下) 。 为 了 把 运动 传粉 冲 头 ， 必 
须 使 力 

















P>Nsin a+ fN cos a+ f Ni + f,Nz'os ау- 
— N; sin e; + Na sin gy + fg N3 со, 
” 式 中 Nine 等 是 整个 表面 上 的 合力 在 检 管 轴线 上 的 投影 。 力 
AN, РМа cos ay 和 Nesin om ЖЕНЕ, БН 实验 
数据 ， 当 a 大 于 Com Са 的 理想 值 ) 时 索引 力 РО, T feik 
由 于 力 Nin e 和 Na sin Pi MAH Miko 4 ¢ ЛЕ Com BF , HP 
增 大 ， 但 在 这 种 情况 下 ， 它 的 增 大 可 能 是 由 于 力 FN cosa R0 
了 Ns сөз ру 的 增 大 。 所 以 在 上 述 理想 的 < 角 时 下 列 方程 式 可 以 成 
立 
N sin a + Ny sin py=/N cosa + fN; os Pio 
作用 于 后 匆 体 的 弹性 变形 (4d, 一 ds)、 促 使 后 锥 体 推进 。 
前 述 不 等 式 同时 表明 ， 在 铁 面 的 组 合 中 图 柱 体 部 分 〔 倒 秩 ) 
的 存在 使 过 引力 增加 了 一 个 数值 ҒАУ» MAAR 点 出 发 ， 一 般 
AREH ИТНЕ ВО, (П, ЕТУ В 
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ға, 





高 ， 因 此 在 现代 化 的 精 禄 中 仍 保持 着 它 。 众 筷 的 大 小 根据 被 拉 的 
枪 管 的 口径 从 1.2~4 а М, 

冲 头 的 总 长 上 =65~100 AE, 

冲 头 在 枪 管 中 的 推进 由 支 在 后 端面 上 的 项 笠 来 完成 。 顶 村 的 
站 径 根据 枪 膀 阳线 的 直径 按 转 合 座 配合 来 选择 。 


A Р 





Б 2 9 
图 150 жі 图 151 来 51 力 沿 检举 长度 的 变化 
当 推进 冲 头 时 顶 析 受 到 轴 向 毒 曲 。 顶 柳 的 后 奖 面 先 在 机 床 的 
详 具 壁 上 ， 而 前 端 顶 在 冲 头 的 端面 上 。 在 这 些 条 件 下 顶 株 的 变形 
《图 150 ) 依从 于 欧 勒 (3iinepa) 公式 : 


ЕІ 
ہے‎ 
Pyare, 


ЖФ Po RD, SBD KR E TUNA Hl; 
1 FE, < 

假定 P, TEBIN, ЖИНА ЖЖ НТ PA 的 
HE. 

取 Px=12,000 公斤 ; 1=2,300 AIE; 口径 14.5 2 М, 

在 此 种 情况 下 

a- y EE оа, | 

ЖИЕН Ей 80 E Be ЕЕ ОР ihg RPE AAK НЕ ti XR F 
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口径 。 央 而 ， 当 推进 冲 头 时 直径 小 于 14.5 Мат B ¥ 
Hi, 

AU, ЖЕ Та ЕЛІМЕ» ЖА 
如 图 151 所 示 。 5 以 前 的 一 段 是 冲 头 的 进入 部 分 ， 此 时 Æ 引力 
Ж АІ АШ, Ша 点 ， 此 点 相应 于 膀 线 断面 形状 完 至 形 








图 152 “回转 "中 心 架 图 153 “agi” 
心 架 用 导 加 ;2 一 顶 棍 ; 3 一 钱 链 速 接 。 中心 架 的 板 
段 ， 索 引力 稍 下 降 ， 这 可 能 是 由 于 分 力 Nssin cx 的 出 
段 ， 冲 头 产 生 正规 的 运动 ， 它 的 特征 在 于 RHI DR 
变 ， 最 后 在 hL 一 段 ， 率 引力 下 降 ， 因 为 冲 头 伸 出 了 检 腔 。 
冲 头 的 强度 ， 必 须根 据 最 大 的 力 来 时 算 。 








图 154 制造 冲 头 用 的 纲 懂 
当 冲 线 时 ， 为 了 防止 顶 棍 弯 曲 采用 一 种 特殊 夹具 一 一 
PLR 152) ， 也 就 是 许多 用 匀 链 连接 起 来 的 可 移动 的 金属 
154 











Сав (а 153), FERB осна, made 

通过 此 孔 。 爹 局 板 被 闭 在 机 床 的 导 才 上 ; 当 推进 冲 头 时 金属 板 沿 

РЕТТІ 

冲 头 用 耐 摩 性 很 大 的 合金 网 СЕКС, Хіом 网 等 ) 制 成 冲 头 

的 头 部 在 Аякс 式 引 造 机 上 用 项 给 的 方法 获得 ， 而 凸 出 部 和 小 本 

是 用 将 冲 头 拉 过 钢 模 的 方法 〈 贺 154 ) 得 到 的 。 把 冲 头 深 火 并 在 
160~ 180°C 下 回 火 。 回 火 后 之 硬度 H no=63—65, 












НЕ 155 ст“ тын нез 


masa 


Pi 


| 图 156 JUNI hk 图 157 ip 


实用 上 也 采用 了 其 它 形 因 的 冲 头 ， 如 图 155,156,157 PR, 
前 责 种 冲 头 由 于 制造 复 淋 并 且 在 诚 小 率 引 力 方 面 优越 性 不 大 ， 而 
第 三 种 寿命 融 低 ， 故 都 还 未 得 到 广泛 使 用 。 
5 49. 冲 炎 时 前 管 硬度 对 其 变形 和 牵引 力 的 影响 
坤 友 时 矿 余 变形 随 着 金属 硬度 的 增加 而 沽 小 ， 而 弹性 ( 滑 兴 ) 
3 PME] J Rok, RFEA 158 上 表示 的 很 清楚 ， 访 图 所 祖 据 
4 RRA АСАРИ 4-0” 297, FiA За ИК ЕТЕ 
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sa. | 














07_3175 。 

可 见 ， 当 用 冲 头 冲 一 般 具有 不 同 硬度 的 枪 管 以 及 沿 枪 膀 至 长 
的 硬度 不 同 的 枪 管 时 ， 所 得 出 的 榆 障 断面 直径 的 尺寸 是 不 同 的 并 
且 可 能 超过 公 状 。 所 以 枪 管 的 硬度 只 能 允许 在 严格 规定 的 范围 内 
变动 ， 在 这 个 范围 内 枪 膀 的 直径 尺寸 不 会 超出 极限 尺寸 。 因 此 当 
栓 管 热处理 时 必须 严格 遵守 规定 的 规范 ， 以 保 鞍 得 到 同样 硬座 的 
Hi, EAK EKO 来 代替 小 的 。 

要 达到 所 有 的 检 管 的 硬度 相同 和 栓 管 的 整 个 长 度 上 的 硬度 相 
同 是 不 可 能 的 。 因 此 为 了 得 到 栓 膀 断面 的 相同 直径 ， 般 在 冲 线 前 
ICAI HERRERAN, aA RRE 
时 采用 与 其 相 适 合 的 冲 头 。 

检验 时 分 组 的 数目 可 能 是 不 同 的 ; 例如 ， 当 冲 制 口 径 14.5 
公 捍 的 栓 管 时 把 它们 分 成 人 组 ( 表 22 ) o 

根据 两 点 一 一 在 枪 口 和 枪 足 部 分 预先 刍 出 的 平面 ， 决 定 枪 管 
的 硬度 。 

榆 口 和 榆 尾部 分 的 砚 度 不 同时 按 三 均 硬 度 选择 尺寸 。 

BERRE CE ERRERA HAR SK HHS 


















































28717 


Ш 158 ВАРНЫ ВЖ 





O НЕА 567, 
156 














az t азасы ыс айны ГЕСЕ ТАТ” 


НИН КЕ аа Е № УР, RAZ, ӘРІ ЕЛІ ЕНІН, 
即 以 此 直径 作为 选择 冲 头 的 原始 尺寸 。 

在 一 定 的 冲 制 方法 下 ， 除 得 到 更 为 一 致 的 榆 膀 尺寸 之 外 ， 榆 
管 按 硬度 分 租 还 有 其 他 十 分 重要 的 经 济 意义 。 随 着 枪 答 按 硬 计 分 
钥 ， 冲 头 寿命 大 大 的 提高 了 ， 因 为 当 有 具有 第 一 组 尺 症 的 冲 头 被 麻 
损 时 ， 便 把 它 转 用 于 第 二 组， 以 此 类 推 , 
使 用 适合 于 一 -种 硬度 的 尺寸 的 冲 头 ， 冲 汕 榆 口 和 枪 尾 部 分 
硬度 不 同 的 枪 膛 时 ， 得 出 的 枪 膀 是 镁 形 的 。 











Ж. 22 
R: UE B gÚ т рерни 
П 1 

1 ! 363—341 | 15.22 
2 341-321 15.21 
3 | 321-302 | 15,20 
4 | 300-085 | 15.19 
5 | 285—269 | 15.18 
6 | 209-255 ; 18.17 
1 | 255—241 15.16 
з 





241—229 | 15.15 


S 50. АЙРУУ ЕВ імен 


ЖӘНЕ МИН Ж» HEIDAR GAW) BEREK, BRE 
HMR, |І 159 和 160 所 示 为 用 冲 头 ah 制 4=0”.297 的 R 
ПРАТИ ЕАО CREE E =110 A 寿 、 冲 头 


HAEE a=0” 317), 


上 上 述 外 径 的 影响 决定 了 必 l емендер REE Te 
MILE RH, Pl, ATRE, FERESTE NEA 


型 的 。 同 时 必须 注意 ， 当 车 创 时 外 径 沿 至 长 的 变化 导致 枪 胜 直径 


NSF HEHE EK, НЫН ЖИЕН, RES МЕ 
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Б „аа 





当 外 径 沿 检 管 至 长 变化 的 
Жың ЕЕ ШІЛЕРІ. 

FEER FAAEE, KEH -原则 来 规定 
раза Балара тыя алалы Би 使 与 膛线 部 分 长 


管 流 的 部 分 较 大 ， 而 厚 的 部 分 比较 小 
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ж EJ 2 26 E3 22 2 20,218. 
Ш 159 НЕРОН BREUER 
公斤 
—— n [> 
2 | 
а 
П 
аА |: 
0 
ЕН 
Ë 
É 1 
EN t 
qaa 0037 28 apas 


037—033, 
溃 头 直径 对 和 孔 的 直径 的 超出 量 


а 160 续 余 变形 各 拉力 与 溃 头 直径 超过 孔径 的 数值 的 关系 
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图 161 HR (Xowro) 型 加 热 起 


度 相 往 的 枪 管 部 分 成 为 四柱 形 。 不 大 的 阶梯 形 、 急 度 或 局 部 加 匠 
部 分 ， 在 它们 的 影响 不 大 ， 而 枪 膛 尺寸 不 超过 公差 范围 的 条 件 下 
EAER, ЖІГІ, 对 于 7.62 ӘП, 其 外 径 
应 超过 1296, 

管 的 外 表面 上 的 局 部 加 厚 部 分 〔 淮 星座 和 表 尺 的 凸 出 
部 分 等 ), 当 冲 秋 时 这 部 分 的 枪 腹 会 发 生 收 糖 。 栓 膀 的 局 部 收 糖 是 
最 不 希望 有 的 ， 因 为 子弹 沿 枪 膛 运动 时 在 这 些 区 域内 会 发 生 蛆 洲 





”现象 ， 井 由 此 可 能 产生 火药 气体 压力 的 急剧 内 加 ， 使 栓 管 膨 腿 或 


m, 

VU HSUREKE з Н ВНЕ, 35 BRE RD Bits 
毛坯 是 不 同 的 。 

必须 注意 在 冲 线 以 后 枪 管 各 部 分 的 外 圆 加 工 工序 中 ， 可 能 由 
于 强 性 变形 而 发 生 枪 膀 直径 的 变化 ， 因 为 当 切 下 金属 屋 时 它 在 各 
断 醒 上 的 在 衡 状 态 都 被 破坏 了 。 由 于 原来 对 内 层 起 压 糖 作用 的 上 
部 应 力 民 的 清除 ， 会 发 生 枪 用 直径 尺寸 的 增 大 ， 同 时 还 可 能 使 枪 
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- 管 发 生 一 定 的 弯曲 。 为 了 滑 除 这 -缺点 可 在 冲 磋 后 将 栓 管 适当 的 
回 火 ， 这 能 使 塑性 变形 巩固 和 稳定 下 来 ， 并 可 消除 内 应 力 。 
对 于 用 枪 管 钢 制 成 的 7.62 公 厘 口径 的 检 管 的 回 火 是 在 ПИ- 
22 СХоммо 型 ) Ч" ФМ] 510° НЕ 60 СІЗ 161 和 162), 
ЖЕТЕН 43 根 装 在 特殊 的 夹具 中 的 检 管 ( 阿 163 )。 电 流 
анаты, 其 电 正 为 220 伏特 , 电流 为 140~160 安 
He 7 
枪 管 放 在 空气 中 痊 却 ， 有 时 候 为 使 过 程 加 快 伍 放 在 气流 中 痊 
Re 
ШЛЕМ, HERTE EA EH TA IER 0513 X PT Ë ЯЕ 
生 的 脱 服 。 





图 162 Хоммо ЖКТ 8 163 НАУ 
1-5 2 一 直 锅 ;3 一 加 热 器 : 4— Р, 夹具 

对 于 一 定 的 冲 头 ， 冲 奢 前 栓 膛 内 径 的 变化 也 影响 着 变形 和 素 
引力 的 变化 。 随 着 内 径 的 减 小 ， 变 形 和 素 引 力 都 增 大 。 因 此 ， 冲 
不 前 枪 管 的 加 工 应 当 有 足够 的 精度 @ , 以 便 保 证 在 冲 厅 后 得 到 的 
栓 管 在 膛 楼 部 分 具有 规定 的 公差 。 

冲 线 前 枪 膛 表面 光 淘 度 具有 很 大 的 意义 。 不 光 澳 的 表面 ， 特 
EHRT DEA TAEAKE, HZ, HERKE 
后 榆 膀 表 面 上 可 能 产生 控 伤 、 灰 路 现象 等 等 。 为 了 滑 除 这 些 毛 


O ”不 低 于 男 丰 中 所 规定 的 冲 炒 后 检 管 成 品 的 精 刻 。 
160 
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t. 
; 
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ж, ЖЗШ АЖ» ПЕНЕН ИЯ Ж ЖЖ» Ж 
ZARATE, THER HARARE А ЕТЕ 
面 ; ЛИН Қ, 完成 这 种 LIE 程序 XV 于 RK 
# e, 


S 51. 冲 楼 时 润滑 对 于 牵引 力 变化 的 影响 


溃 炎 时 枪 膛 表面 如 果 没 有 油 深 便 会 使 冲 头 模 住 ， 而 且 事 实 上 
不 释 润 滑 也 是 不 可 能 的 。 索 引力 显著 地 随 测 浓 油 的 种 类 及 其 物理 
化 学 性 能 而 变化 。 ` 
Жаны FREER FORM ih, Ж. өн E 
等 ) 、 金 局 润滑 剂 ($d. 00. BH mR) жін МН (W 
加 肥皂 等 ) ° HERRE, HSMM 
滑 剂 所 得 到 的 效果 最 好 。 图 164 表 
示 冲 制 口径 14.5 2: Ж 的 ІН 
引力 的 变化 与 润滑 剂 种 类 的 关系 。 
HEE ЕЖ» MIR ° 
引力 很 大 ， 这 可 以 用 液体 润滑 剂 会 
从 冲 头 工作 表面 挤 压 出 来 的 道理 加 
以 解释 。 用 液体 调 滑 剂 所 得 到 的 栓 
ГЕ А i 
使 用 金属 润滑 时 ， 这 引力 最 
小 ， 所 以 在 实际 上 都 采用 它 。 在 形 
ва 164 冲 栈 时 率 引 力 随 润 ”成 膀 粮 前 将 接 用 电 或 化 学 的 方法 把 
。 溢 剂 的 不 同 的 变化 加 DEMPERE MRH: 
Lus E =a 
ЖӨН ен RH KE, RHE RAH, коне” 
жін, ОГИН НЕ S TJ. ж» FERRER UR: 
ç 要 犯 枪 膛 的 铜 去掉， 因为 在 加 热 枪 管 ， 进 行 回 火 时 岗 就 嫉 挤 了 。 


Ө 在 最 近 ， 对 某 些 枪 管 ， 使 用 拉 刀 来 拉 栓 胜 ， MIRRE 所 需要 的 精度 
MAARE 随 东 这 各 朱 刀 的 采用 ， 技 光 工 序 便 没有 了 。 
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AT KM HA KEREN алқым ERB 
WEARER, аланы, ыж ауы» KHER 
TIERED REH EHE — A BREDERE 
HEE IE NIE, СВЕТЕ АРНЕ SERIM. 
рс ВН, ШЫ КК 
ARER НАНЫ д Е W HR, PHEA IFESTETI LESIE 
液 中 除去 油脂 。 在 去 油脂 时 把 检 答 放 在 一 个 或 依次 地 在 两 个 柄 办 
ЖОЙ, іЫ 9575-1047, FHIN 15--30 Fh, HUB E RE 
ТЕРК KP BEF, ИИ E$ O, 

LTT JE ВЕ ААТ RES HEETE a Seq h k 
ай (шік) ЖӘ MHAR З ИВАЗИ, 

FE hh PENA ВА Т Е WJH MR ii (NaOH; NazCO,:Na NO,: NaNO, ; 
Pb 和 Fe) 中 除去 。 ( 


















: 图 105 ИЕ 4 


Ө НЕННЕ S то FIARE, 
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S 52 冲 接 用 的 机 床 


АРЕВА ВЕ (EA 105) ЖАЙЫН, F1 166 所 示 为 这 类 机 
П А ааа BEAR ELS BE REFA атр 
Е 上 的 枪 管 。 机 床 的 机 构 由 马达 带动 ; 冲 制 口径 14.5 AE 
251305, 从 马达 皮 敬 输 1 把 EDR РМ 
2 和 与 化 刚性 连接 在 一 起 的 АВРО З. 蜗轮 4 使 КЫ 5 作 KERE 
动 ， 支 保 上 有 一 个 主 螺母 ， 螺 样 旋 人 主 螺 性 时 ， 把 前 进 运动 传 答 
EMERG, WEREMA, 
当 支 架 移动 时 黄 条 7 HAMT 8, FERRO КӨРІНЕ» 
这 样 具 条 被 移 到 一 方 井 绝 齿 愉 10 把 旋转 运动 传 答 HIRE BE 
四。 






RRR 12 碰 上 电磁 开关 14 UF BERE EAN, ikl 
始 反 向 旋转 ， 支 架 就 向 后 退 ; HAMER Эе 13 时 ， кім 
电 门 关上 ,机 床 就 停止 工作 。 








图 166 фили ЫШ 


更 换 抢 管 之 后 一 按 电 经 机 床 就 开动 了 。 

在 工作 运动 时 ， 枪 管 以 其 一 端 项 在 中 心 架 的 环 上 ， тож 
жеж TEATES P RRE EE o 

адан ЕВ За ИЕК, KE АЕК HBL 
ами, ЗЫН, ERRER p С 167), 
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167 жауын 168 ”作用 于 冲 头 的 力 


这 个 角 的 大 小 按 类 似 于 拨 炎 刀 旋 转运 动 的 公式 决定 ， 但 在 个 别 情 
况 下 及 算 导 程 的 大 小 可 不 与 膛线 急 度 相符 ， 这 时 导 程 的 大 小 可 用 
都 验方 法 来 选择 。 s 
为 了 谣 明 以 上 这 些 ， 我 们 米 研究 一 下 冲 粒 时 冲 头 在 枪 管 内 的 
情况 。 
当 冲 头 运动 ,4 使 金属 变形 的 时 候 ， 力 Na 和 / Ny 作用 在 冲 头 
W.E (MW 168)。 将 这 些 力 投影 于 ED ME EITM PRE, RI: 
Na cos Pp— f N; sin 9,=N, > 
EL fn, 
. JN AE Fob3K00 20 R, ЖЕН NR 的 存在 ， 冲 头 
DAB, AHWA, Gakki EHRE (EE 169) ЖЕЗДЕ» 
ЖИН АНА, 24 f EKARREN, FERIE 
ЖЕЛІМІ, А ЕНІП Bç rR ІЗ, 

, 冲 头 的 肖 转 方向 由 力 Na ecs F fU IN, sin yi 的 比 而 决定 ， 
假若 力 IN, sinpi 小 于 力 Ws cos: ， 那 么 冲 头 将 向 枪 管 旋转 的 方 
GELA š 

因此 ， 角 p 可 以 不 等 于 角 F1, 即 可 以 与 膛线 tk 升 角 不 
间 。 用 以 确定 这 些 角 之 差 的 计算 公式 是 流 有 的 ， 要 用 鬼脸 方法 决 
定 。 

推进 冲 头 的 速度 影响 着 索引 力 大 小 的 变化 (E 170) ; 根据 
这 点 冲 线 速 度 是 0.77 一 1.03 公 尺 /分 。 5 

在 上 壕 粘 构 的 机 床上 ， 空 回 速度 等 于 工作 速度 ， 但 是 也 采用 
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Bi 109 лейт 图 170 神 头 速度 对 牵引 力 大 小 的 影响 
ij Xf HENE ГА ЈЕ (ПТРД) АП (ДП) 部 分 开始 。 
MOH НН, ЕА IEEE BE HE ЗАПАР САЎ HOHE, RE 
Ар AERA REET E БУ 20 Mh ЈА РАНС Bb, 
Pp ЕЕ ОСА Hl, HOB ES, MASHA, Nl 
2 降 ， 硕 梯 的 弹性 变形 消失 ， 冲 头 即 产生 向 前 推动 的 现 
ko š 










553. MENRES 


PTE EEA ETE HF ASF FERE: 
1 ) REE EEE HERKE (BH 171) ; 


Ho a 
š 
a-b тн x 


amr 


1 % 


шіп кым шіт KBE шз жен 
GWH Ы 直径 用 的 量规 жіне 
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южн 
Q 
- 


жақа 
ак, 







28 一 
IFFT 5 和 一 85 HETET? РЕ --10 7008—06 ERW- 
14961 WASHI 199 
УТЕ MTRS MNL E3 P св t ти 0—1 




















2) 按 除 线 检查 直径 用 的 量规 (图 172 ) ; 
3 ) RERE RIE HHE (8173). 

通过 量规 一 般 从 枪 口 部 分 开始 通过 枪 用 的 至 长 。 2 
% ER Т НЕ ИЕ АРДЕНИ емі ар 
德 林 式 (Шадрин) ЖД. (|4174), 
Е ТА 














) ) 图 176 “714.5 АУА ITTPC 阳线 用 的 钟头 
与 量规 检查 的 同时 还 检查 表面 光 泌 度 。 池 克 后 的 主要 缺陷 可 
wE: 
1) SAREREA, TORREA eTe ` 
7а 
2) ЕТ 可 用 
ЖӘне (Wa 176) 的 方法 消除 之 。 
3 ) ВАРВА СВА е ВСТО. KT Hak 
Jp AS An ОЕ ЖІП» 而 且 ， 在 这 种 情况 下 往往 把 检 
管 进行 加 强 镀铬 。 
SQ 最 后 必须 指出 ， HERFE TIRANE, 由 于 釉 向 
; ” DACHEM, TEMEER енге, KERA: IH 
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"ЧИТ. 












l 2» М4 
19 
Г ЕЕ 
ا‎ e ABE 
> 


@ 


图 177 БЕЛЛ ж 





SERT] 
图 179 描 光 险 线 用 的 机 床 
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) 





, 


班 在 长 布 炎 的 检 管 中 采用 联合 方法 以 形成 膛线 ， 这 就 是 开始 是 拔 
Б Фа RXR ANR а KH ESA нан 

， 再 用 光 冲 头 加 以 “平整 "。 EER RIERA R 
Ы 这 样 的 工序 在 远 济 上 是 有 利 的 。 


5 54. 栓 陪 表面 的 精 加 工 


栓 管 腔 炎 部 分 表面 的 精 加 工 包 括 除 糯 表 而 和 НЕЕ 的 Ж 
光 。 这 些 工序 中 的 大 部 分 ， 照 例 是 在 工艺 过 程 的 末 尼 ， 和 被 拉 的 
栓 符 回 火 之 后 过 禾 地 进行 。 在 个 别 悄 况 下 ， 抛 光 之 前 先 用 光 冲 头 
пеши, лоев ваен Аа AE, инда 
ж. 

Ба Тат 
FERRES E 1 i RE ИЗЕН 
е 23: ІП 65 іш Q: WI 
《mmyyThnx) 的 通 条 来 擅 光 ，* 

ТТТ 
的 给 研磨 具 的 通 条 (并 177), 
AERES, RAAH 
部 的 通 条 (04178) WERN 
BEIER R FERRI 
上 作出 教 路。 

根据 所 采用 的 工具 ， 检 用 
ВИЕНА", 

裕 欠 用 手 进行 或 在 机 床上 
进行 。 控 人 用 的 机 床 有 了 两 种 : 
具有 不 同 主 轴 数 (2 一 5) 的 隐 趟 
和 立 式 机 床 。 

ЯН ЖАН, (图 179 ) 是 
图 181 ани MERRE, REYE 
көлінде ЛЕШЕ АЕС 1F, HR 
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研磨 具 装 在 日 由 旋转 的 主轴 2 ho KER: 
ИР 3 ETES EREI: 
RHE I 
НИН REA DERS — Н ВЖ, “0026 8 ТЕР; 
ШОРА ИА ДЕНЕ СК ЕЖЕН Б, ЗЕН Е 
Е 这 种 机 床 如 图 180 To ЖҮРЕ, Ж ЖЕ 
给 研磨 具 不 仅 作 前 进 运 动 ， 而 且 作 迅速 的 旋转 运动 的 机 床上 进行 
抛光 。 虽 然 这 时 可 获得 正确 形状 的 阴线， 但 在 阳线 上 却 留 下 横向 
ӘБЕС ИЕ. 











中 。 往 复 运动 (每 分 鳝 50 次 ) ЖЖ 
сас, EIU EOI RRE Р MAR РЗ), 














“图 182 Zbrojewk алоэге Е. 
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k. 
b 








Bi HIRI Ер, оннан hui Dart k НА ВТЕ 
ЕИ А 

E 182 所 示 为 Zbrojewka 公司 用 作 抛 光 除 线 的 与 上 述 类 似 的 
НЕ КВ 


ENE ШЕИ. 


5 55. 弹 脱 加 工 工序 的 特性 


各 种 栓 竺 的 强 膛 是 由 在 机 床上 镑 孔 和 最 后 于 工 光 整 的 方法 租 
共 各 如 迷 粮 地 形成 的 。 这 在 大 多 数 情况 下 要 采用 三 个 工序 ，1) 强 
EKON DIREK IMTA REHE TANE (网 183)。 
在 个 别 类 型 的 试 器 中 ， 例 如 ，FTPC ЖИШВАК 的 强 膛 就 由 两 个 工 
序 来 加 工 : 了 D 在 机 床上 预 加 工 弹 膛 和 2) 弹 膀 的 手工 光 整 (了 奖 184)。 

强 膀 加 工 的 每 一 工序 是 由 根据 切 便 工具 的 更 换 而 决定 的 -- 系 

所 租 成 。 这 时 ， 加 工 余 量 和 公差 逐 新 减少 ， 强 膛 加 工 的 表 “ 

жө, I 
在 松 管制 造 中 ， 强 膀 辑 工 工序 是 在 不 辣 的 时 间 完 成 的 。 在 大 
多 数 情况 下 ， 各 工序 的 次 序 如 下 : , 
ER AE 22 BIBE HRRK, AT ATENTEN (1891 
/1930 9, ПМ, NTPC) 之 前 或 精 匀 (ДП) 之 后 进行 。 

2. 在 检 腔 腔 加 部 分 最 后 加 工 之 后 进行 缠 REFE 机 床上 的 精 加 
2. 

З.Т, ЕАО ИЕ ИЖМЕТ, RE 
БӘТ BINERE СДП) 。 

这 样 的 工序 顺序 可 用 一 系列 的 情况 来 襄 明 ， 其 中 某 些 情况 对 
整个 栓 管 的 粘 楼 是 有 意义 的 。 

1. 强 膀 的 各 段 必须 和 榆 膀 的 膀 接 部 份 同 中 心 线 是 强 膀 加 工 工 
足 的 基本 要 求 。 因 此 强 膀 加 工时 ， 必 坑 取 枪 膀 表面 作为 
:各 段 对 栓 膀 膛线 的 定位 基准 之 一 。 基 肉 面 加 工 得 狼 准 
确 ， 强 膛 各 段 和 枪 膀 的 信心 度 合 小。 这 种 情况 就 决定 了 必须 在 形 
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序 应 















EZ ESL КЕНЕ» MELEEZSUELEN 
环 的 最 后 来 进行 

2. 帮 常 用 枪 膀 表面 作为 基准 时 ， 特 别 是 切 创 力 大 的 时 候 ， 就 
可 能 将 这 个 表面 损坏 。 所 以 各 道 工 步 加 工 余 量 最 大 的 强 膀 切 去 最 
至 的 金属 刁 的 预 加 工 工序 要 在 形成 膛 帮 之 前 进行 。 


š x ) 
ВЕ 183 ДП 弹 膀 的 加 工 图 , 


ALLL 


BQ 185 1891/1920 年 式 步 栓 强 用 的 加 工 图 
H 38-27107, Жатын, TRARRE 7; 

E JE, HRRIIRA EENH r Жыл БИНЕ 
KOLMEA, E REE i BHF КАР ЕНЕВ MCh 

ERA KER X 06; BLUE ЖӘРКЕН КЕЙ ПТРД, 0. 

= ШВАК) вола, ЖИЕ ВОЛЕ ЕКЕН, : 
K 3. 在 栓 管 外 部 加 工 的 工序 中 ， 常 常用 弹 膀 表面 和 检 管 后 端面 

”作为 定位 基准 。 栓 管 端面 的 最 后 加 工 在 一 系列 的 外 部 加 工 之 后 进 

Б оя, оета MLD FETE ERR T ен 
BELEM, 
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ШІ 186 ПТРДЯЗЕЕУІЛГІД 
强 胜 的 预 加 工 首先 包括 形成 第 一 和 第 二 雏 体 СБ 183» 18591 
186 ，， 但 在 个 别 情况 下 ， 同 时 加 工 第 三 和 第 四 雏 体 〈 较 184) 。 
ІШ 187—189 所 示 为 完成 该 工序 的 工 步 顺序 。 在 第 一 种 情况 下 ， 
后 完成 ， 而 在 第 二 种 情况 ， 杰 和 终 九 个 工 步 〈 形 成 
二 纵 体 后 经 二 个 工 步 形 成 第 三 和 第 四 雏 体 ) o 
:机 床上 的 糖 加工， 或 者 仅 由 第 一 和 第 二 急 体 〈 n 和 







-次 连 米 加 工 所 组 成 ， 或 者 再 加 上 加 工 第 三 和 第 四 锥 体 
(HMMTM) 的 工 步 。 


Г YS 


图 187 1891/1930 年 式 步 检 和 пм REE E Nb Bg 


лй” Ж 


ر 














Ба 188 дп 


REFTER, ER MER, ЕАГИ “ 
ЖЖК, fE ДП A ПТРД 栓 管 的 光 整 工 序 中 还 包括 T ЖІ ® 
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189 ПТРС 弹 胜 的 预 钱 简 圆 

三 、 四 和 第 五 锥 体 的 预 加 工 工 步 ， 这 时 工 步 顺序 依 定 如 图 190 所 
示 ; 步枪 枪 管 的 手工 光 整 仅 包括 第 一 和 第 二 锥 体 的 光 整 。 

总 粘 起 来 ， 强 膛 各 段 的 加 工 顺序 有 如 下 数 种 : 








急 体 的 机 床 加 工 ( 预 加 工 ) ; 
锥 体 的 机 床 加 工 ( 华 精 加 工 ); 
锥 体 的 手工 光 玖 和 第 三 、 四 ， 五 锥 体 的 加 工 。 


工 ,第 一 和 第 二 锥 体 的 机 床 加 工 ; 
2 .第 一 和 第 二 纵 体 的 机 床 加 工 和 第 三 、 四 ”五 狂 体 的 加工; 
“38. 第 一 和 第 二 锥 体 的 手工 光束 





四 锥 体 的 机 床 加 工 

Е а Д 

HTW ERRE А ОПА ЕТЕГІ ТЕЗ 
WEEET EAE HATE (ӘРІ, 例如 1891/ 
3930 年 式 步枪 枪 管 中 ， КОМАТ ЕТ елі, 进行 最 
后 光 整 ， 所 以 第 三 、 四 、 五 锥 体 的 斩 工 ， 属 于 第 二 个 工序 。 另 一 
方面 ， 在 我 们 看 来 ， 这 种 差 沪 也 可 解释 为 是 一 种 偶然 情况 。 0% 
如 : 强 膀 第 三 和 第 四 回 忽 的 预 加 工 包 括 在 手工 光束 工序 中 ， 不 能 
限 为 是 完全 合理 的 ， 因 为 手工 切 去 很 厚 一 层 金 属 非 常 央 难 ， 并 且 
需要 很 长 时 间 。 根 据 这 一 点 ， 强 膀 的 下 列 册 型 加 工 方案 是 最 合理 
的 : 

1 第 一 和 第 二 雏 体 的 预 加 工 。 
2174 
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EEE 
ЕВЕ 
7 EAREN 
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sest сму 
TUTA 
2591 геу” 
таа 





3"00+992/76,2) 


Ші дп 
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шайын 


2Я-. СВА Ол. РЕ ЛГ. 
3. REHA и. (TJE 1 和 2 агр РЕЖ) 


5 56. 强 胜 加 工 用 的 切 创 工具 


加 工 强 膛 使 用 下 列 切 创 工 具 : 

1) WAEN, 2) ЯН ША (HH 191)，3) NRTIC 192), 
4) 220107), 5) HREJ, 6) ЖІН Ж ТІСІН 193),7) KRR 
< 194) > 8) AWET), 9) ИЛ 10) FZR 
(19195) o . 

OMTALER B 7 Ж-Е ЕЕ MELEE 
的 特殊 性 ， 这 也 是 制 枪 厂 之 间 缺 乏 强 膀 加 工 的 标准 工艺 和 必要 的 
жана ЖЖ, 





图 191 TPC REEF URGE 


HER SRE DEE BF RE -MEMKE HF 
ХЕЛЕН, PDE ЛС ВЫ, XET RAE 
ЖЕРЕМИ JBI DP, HEH REK 
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Шіз ДПЛ 


ЗЯ ИТТЕ E Е MTA AA ЕКЕН 
№ ПР Р. Д БАНГ, 4 # FE 
жаны» А 07 жа» РА АТ ERAR 
的 强 膛 。 
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FANH рува Е AE Kk EMREN IE 
BRET ЕНЕ -ME НЕ СІ НЕ 
体 弹头 进口 。 ` 





ВЕ 195 ДПЕ 


ТЕЙРИ, REE РЕЛИЗЕ RRA R А i MATIRE 
ж, KIE, НЕ НЕ, (ІШ АТАК ВЈ T РНН 
жік GERTUERA: 前 导向 (HEHE) Eb, WAN 
ж. 

在 多 数 情 况 下 ， ананаси и (第 一 、 二 
葡 第 三 ,四 ) 的 共同 加 工 。 同 时 ， 也 使 用 着 一 种 音 式 镑 刀 ， 其 切 人 
部 分 从 用 在 个 别 工 步 中 〔 强 有 瞳 大国 铁 体 加 工 ， 图 196) 或 只 用 于 
加 工 强 膛 的 一 个 锥 体 〈 第 五 物体 ， 图 195) 。 饮 刀 切 创 部 分 的 这 
种 组 合 决定 于 弹 膛 的 榴 造 和 退 这 条 御 。 
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š б 135 & 
سا‎ — || 





























图 196 ха Ял 
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ШІ 192 和 197 БӘ» Јас ЯУ — п Ду ЕЛУ 
切 创 部 分 ， 决 定 于 痊 定 的 尺寸 。 

在 第 一 种 情况 下 (加 192) ， 在 制造 切 创 镑 刀 的 工作 图 中 ，、 
粮 出 了 第 一 和 第 二 锥 体 巡 接 处 的 直径 q,, AIWAN 1,0, 
它 的 回 锥 角 e, BTE z, ЯЛЕ АУЕ ВЕЛ fG 
“a。 在 第 二 种 情况 下 《图 197) , Bádh A h, FEHR +, 
右 以 代替 间 铁 角 ;前 一 个 尺寸 相当 于 大 回 锥 进 和 站 笃 的 尺寸 ， 而 

二 个 尺寸 相当 于 大 回 锥 体 的 长 度 。 为 了 形成 镑 刀 的 第 二 色 体 ， 
只 用 一 个 圆锥 角 «a 来 表示 ， 因为 已 知 圆锥 与 图 柱 体 过 滤 处 的 直 





Ш 197 хийл 


ав, 第 二 雏 体 的 长 度 可 以 求 出 。 
这 样 ， 在 图 197, 中 所 表示 的 按 刀 切 创 部 分 的 尺寸 直接 和 工序 
图 的 尺寸 一 致 ， 而 关 192 所 示 的 贸 刀 切 创 部 分 的 尺 УРАИМ Е, 
” ИМЕН RA E во RAE, 
WAERT H ( 197) 是 比较 好 的 ， 因为 在 这 种 情 
况 下 ， 匀 刀 的 工作 尺寸 可 以 直接 检验 , HERUR REKE 





O 由 四 个 尺寸 的 和 来 确定 
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可 以 合计 它 的 可 能 的 改变 。 
ОНА ІН СИЕ & 23 中 。 




















& 23. 
39) BJ šW E 4 fF | х нийл | киял 
; a ЕЗ 
SMF ' 0 7 
j 20,5 02205 ЕН 
I ез i 95 ~ 100° 
一 1.2 公 区 





在 隆 多 情况 下 ， 精 镑 刀 都 制 成 不 等 齿 中 ， 因 为 邦 验 其 明 ， 这 “ 
тыла», нына т жина, DRIER 
WAWIE, 

ETERRA ULMER, EHLI 
RIT алалар тд Р СЕВ, KTR SK 
БАЗ XERE F AMF H ва ДЕ 


А-Ба-2-,, 


ЖЖ A Ур; 
了 3 一 一 工序 卡片 的 关上 所 驻 的 尺寸 ; 
9—4 B 62:38, 
TIER 81338 )E-AA04835 P: 1/305; KRETI HEARNE 
公关 不 超过 0.02 AM, ` 
ЖИЕК ТКИ ЖА, Яш, ЕЕ, 
ЖЕ КИЕЛІ RESE 0.15-0,5 24; Пя 
丸 草 是 0.03~0.08 AE (х 000827700820 0.02 SED. 
AIBH BA MARR ТА ВЕЗИ n АВАК 
Е aa, 
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表 24 列举 加 工 DTPFC 弹 膀 时 所 采用 的 尺寸 、 余 量 和 公差 

























5 (аш) MAHO, 
жм 
- 
LP 名 ж жаи FA žan g # 
1 ! 4, š. 
4 ” Гай f Г 
. Е а | 10.55 24.7 i +0.3 24,55 | 一 0.08 
іль | os | 25.2 1 +01, 25.20) 
ШЕ УДА | 0.15 | 25.351 +0.1 | 25.41 
ШЕ УДЕСА 0.1 | 24.45! +001 : 25.51 
т Лв, | 0.1 Í 25.55] +0.1 | 25.61 —0. 
НІЛ, ог | 25.65 | 十 0.05 25,69 | 一 0.02 
MENIL 0.05 | 25.7 | +0.05 25,74 | 一 0.02 





стяги | 
HRN 





15.9 | +0.1 | 15.96 | 一 0.03 


| 16.55 | +0,05 ' -16.58 | 一 0.02 











ç | 
| П 
: | 25.44 | 二 0.05 25,18 | 一 0.02 
4 DIME: | | ! | 
i ERED | 0.04 | 25.78 | +0.05. 25,82 | 一 0.02 
) ENEN 0.02 | 25.8 | +0.05 25.84 | 一 0.02 
Brzask: | | | | 
атал 0.15 | 16.7 | +0.05 | 16.74 | 一 0.02 
SINB). 0.05 | 16.75 | +0.05 | 16,79 | 一 0.02 
į i 


ПАК 7.62 SHREK SRL 0038 YE 35—45 ELIM: 
Shi) FL THRE НЕГ 71 0.02 公 厚 的 偏 2:, Ж пф 
RE, ӘБ ЛЕНІ ОЕ (40~ 1002E) 。 

ЗЈН Y 12A Ы, ЭР ЖЖМ (170°C) 回 火 处 
BE DUE RIE ЕЛЕС Кс--62--65), KERE Е ТИЛ) 
为 的 寿命 是 必需 的 。 

必须 指出 ， 强 膛 各 段 〈 主 要 是 大 急 体 部 ) 表面 的 最 后 修整 对 
沫 些 检 管 CQITD) 要 利用 特种 木 制 心 珊 〈 癌 198) ЖИ 
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i 
DHEERA DRU ЖАЗЫ» Ù 辆 和 DMR 一 齐 ERE 
时 ， 将 强 膛 表面 打磨。 

TREE BERE Hi ЕЈ 于 表 25 中 ， 由 此 可 以 看 
到 ， 使 用 得 最 普 表 的 ， 对 于 加 工 ۹ 


Е 


m--g ЯНА. ERA, TIN 
3024088467), HF Бона 
етс. 是 六 MiR ۳ 


进口 的 加 工区 是 十 


考虑 到 表 25 所 列 的 数据， = 
有 可 能 减少 刀具 的 数目 ， 以 限制 村 


广泛 使 用 的 刀具 式样 。 世 
EEN qaz as UE КЕЗІП” 


1. ТИБ Е MLZ“ THe 
2. KARTE AER ЕКО U ТІЛІ. 
应 用 在 第 一 和 第 二 雏 体 的 最 后 修 光 ; 其 中 最 后 
AETIA CUS, 它 起 一 的 作用 ， 因 而 使 强 膀 表面 达到 
所 要 求 的 光 泥 度 。 
4. 六 上 珊 缔 刀 应 用 在 第 三 和 第 出 锥 体 的 加 工 ; 其 中 一 把 通 刀 
表 25 








X 
= 
Е 
R 
1 
СД 

















Жон ауан 
"тан 《弹头 进口 ) | дп 
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为 负 前 角 。 

5. ЕЗИ Е ГТ ИСС, 
н 在 外 国 ， 尤 其 是 在 美国 ， 芗 榆 和 机 枪弹 膀 的 预 镑 常用 六 把 刀 
J, BERNEDE: METARA INTA, 





557. Яик 
) ВНЕЛЕ У HIT PI нж RUK. HEIR, ЖЖ 
; 以 及 特种 机 床 和 床 头 。 

对 机 床 的 基本 要 求 是 ， 它 克 许 能 同时 炎 持 所 要求 数目 ME 
| 刀 ， 大 能 将 按 刀 迅 速 的 装 在 工作 位 置 上 。 因 此 ， 特 种 机 床 、 转 塔 
人 Е РЕЧЕ KEM. 
q 工厂 里 使 用 下 列 机 床 : 1) 布 拉 特 一 一 区 特 混 (Tiparr-Brrueft) 


ы 趟 畏 塔 车 床 ，2) 比 里 德 斯 (Bon6nepe) Hik, 3) "#& Gg ` 
дип—200 型 "车 床 ，4) RRR Совбенд JERE RON LGW ME 
ШЕ CRA 299) 等 。 上 述 各 种 车 床 ， 其 主要 СЕМ) 运动 ERE 
定 在 特种 夹具 中 的 检 管 ， 夹 具 则 与 机 床 主 帧 相 联 系 ， 而 进 答 远 动 、 
(BIER KEE) 传输 切 鲁 刀具 ， 刀 具 用 手 舍 进 。 Р 
КЫЗ (ER) 
3830183407), тине 〈 到 所 
要 求 的 长 度 ) SEIT AR- 
Жон А, өтеді 
枪 管 。 访 机床 的 刀具 固定 在 使 
RIERA SEHR EL. 
角 车 床 和 其 他 机 床 一 样 ， 刀 具 
EAE AR T I НИ 
埋 的 方法 顺序 地 进行 。 检 管 固 
E 199 SELE 定 在 机 订 床 架 上 。 
Bonsnepc 比 里 德 斯 转 塔 车 床 利用 瑞 簿 司 (Pwec) 德 动 半 食 ( 它 
ЖАҒА 60—180 禹 /分 的 速度 进行 加 工 ) 得 到 主要 运动 的 天 检疫 
зеге іі аты ІІІ 
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EE, ЦЕРОВО GERRE, ORAE, 
速 比 也 就 或 生变 化 ， 这 样 主 帆 亦 随 着 改变 。 

ЖАПА CKI 200) 和 防止 检 管 变 变 的 中 心 染 将 栓 管 夹 持 
ТЕЙ. HEA MERKRA ЕСА ВЕ 
MARAE ЕН». НАА ЕЕЗ ФАР 

ЛУ. K, E. 077) 利用 专用 夹 头 〈 阿 201) 安装 在 
BEA, 





ОЕА Жер. НАГ DEE 
NERE E АЗЫ (ҰМЫ 的 平面 为 准 安 ЕЛ 
ЈАНЕВ, TIRAR REE ВЕ, -—- 次 到 栓 答 
ЗИН АРЗА ARN ИРАНЕ SRR ЖЕРІН ИӨЖ ІН 
ЖЕҢ, СВР. GRIETIE A SURED SF FEREH AR О аъ НАТЕ 
螺 柱 上 所 限定 。 

为 了 保 泪 簿 膛 被 加 工 各 段 和 枪 管 膛线 部 分 的 同心 度 ， 狠 刀 在 
转 塔 刀 名 上 不 是 刚性 固定 的 ， 以 便 匀 刀 轴 心 和 枪 答 炳 心 有 相 对 位 
移 的 时 候 ， 饮 刀 可 以 移动 。 

ІМ 203 所 示 为 在 “红色 无 产 者 "车 床上 安装 枪 管 的 简 阅 。 栓 符 
团 定 在 三 爪 卡 盘 和 支架 上 。 为 了 保证 铲 刀 的 基准 FRE 伸 进 REE 














图 200 效 检 管用 的 来 头 
es = 
Е — 


Ш 201 BANDAK 
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内 ， 栓 管 尾 部 要 这 样 的 装 在 支架 上 ， 使 它 能 够 依靠 不 大 的 关 阶 作 
径 疝 移动 。 ， 

FEE а алан ал аа адал алында 
是 各 种 可 换 刀 夹 ， 枪 管 固定 在 专用 ЖЗА E ЗЕН FER 加 以 支 
持 。 夹 共 装 在 用 十 字 手 柄 转动 的 刀 扣 上 ， 各 种 刀具 依次 装 在 夹具 
中 。 在 枪 管 旋转 时 ， 用 手 将 刀 架 来 回 移 动 。 油 在 压力 下 邦 过 空心 
工作 轴 和 枪 管 ， 将 切 下 的 切 局 排出 。 














а 20 EUR RIED ge d 


制造 某 些 枪 管 时 ， 在 第 二 道 工序 应 用 特种 的 最 简单 的 装 伟 以 
匀 量 膀 。 利 用 来 紧 螺母 将 检 管 固定 在 主 栅 内 并 以 66 б/е 的 速度 ， 
使 其 旋转 。 合 刀 进 和 要求 的 长 度 是 受 固定 在 绞 刀 上 的 环 和 枪 管 喘 
部 相 作 所 限制 。 钱 刀 样 上 的 环 由 量规 来 安装 并 用 螺钉 加 以 固定 。 

簿 膀 手 工 光 整 时， 签 刀 进 大 要 求 的 长 度 亦 受 栓 管 端 部 和 抽 环 


” 相 磁 的 限制 。 这 样 ， 检 胜 表 面 和 栓 管 屁 端面 就 成 了 进行 弹 膀 加 工 
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的 至 部 工序 的 基 玲 。 使 用 这 样 的 基准 ， 就 可 以 得 到 弹 膀 各 段 必 需 、 
的 配合 一 致 井 且 保持 它 所 要 求 的 尺寸 精度 。 

在 机 床上 这 样 确定 基 蕉 的 可 能 性 用 下 列 方 法 来 达到 : 一 方面 
ЖЕЛЕ ӘРИНЕ жуу» ЕЖЕЛ EN 
的 栅 心 不 重合 时 ， 可 以 稍微 的 移动 一 些 ; ETI IRAE НЕВЕ 
入 枪 膀 ， 并 避免 匀 刀 村 曲 。 另 一 方面 ， 可 以 由 匀 刀 环 直 技 顶 在 栓 
管 映 面 或 顺 着 装 在 枪 管 端面 中 间 撕 块 来 保 鞍 基准 的 可 能 性 。 这 是 
正确 的 完成 镑 综 膛 工序 的 最 重要 条 件 。 

在 必要 的 情况 下 ， 在 特种 机 床上 利用 勾 形 切 刀 在 强 膀 表面 上 
FERIHA канавка ревлли), ЖЕН ERR 中 ， 夹 具 与 一 
种 机 襟 相 联 ， 使 得 切 刀 沿 枪 膀 每 走 刀 一 次 后 枪 管 转动 一 次 ， 切 刀 
按照 具有 形成 列 厅 里 柄 的 各 段 强 膛 的 形状 的 模板 作 前 进 运 动 ， 并 
依次 地 将 档 鲍 成 同一 深度 ， 每 一 个 模 鲍 几 刀 ， 所 有 的 档 耕 过 每 一 
次 走 刀 之 后 ， 模 板 的 高 度 位 这 使 自动 的 改变 ， 因 而 车 刀 就 更 深 地 
ЖАНЫН 
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A E BI сЕ ТИРЕК: 1 .亚麻 子 油 (75%) 
О MEI (25%) 的 混合 液 ; 2. 重 油 一 Аа — ТШМ; 3. 
MREMA, . 
TEF АЕРО Ко ERIE PR 2:42 00 ЖҒК ЙІ к; 
E. 由 于 目前 这 种 油 还 缺乏 ， 因 此 在 预 加 工 各 工序 中 用 各 种 乳剂 加 以 
г КА. 
559. имине 


PU 0466959823 Т RIER HERR ТЧ 
度 。 检 查 尺 寸 使 用 下 列 最 规 

I. 界 限量 规 ，2. 对 称 性 县 规 ， 和 3. 椭 加 度量 规 。 

实际 上 使 用 的 几 种 界限 量规 是 : WER (图 2042) , hk 


端面 有 21 起 的 量规 (加 2046) EE E HERB. HEMETE 
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me MEA S Be 27% 






































Ei 2010 ”用 带 上 西 起 的 量规 测 











рр DER - O HR ene 


ӨС», KERRI УРАЛЕ HEK H REHETI RS RES f 
RAM. Flin, TEMARI REFE 端面 E FEN BZ 
BJ; 而 在 使 用 第 二 种 量规 时 ， 检 管 端 面 就 要 和 通过 量规 凸 起 端面 
接 航 并 和 量规 凸 起 端面 形成 一 间 际 ; 最 后 当 使 用 第 三 种 量 
规 时 ， 应 该 使 检 管 端面 在 右 阶 地 敬之 内 。 

第 二 种 量规 应 该 设 是 最 合适 的 量规 。 

所 膛 各 段 同 心 度 的 量规 (了 癌 205)*， 是 通过 最 BK, RAME 
后 它 的 边 笠 应 托 在 栓 管 的 端面 上 ， 不 透 光 也 不 摆动 。 

实 叫 度 的 量规 是 不 通过 基 规 ， 这 种 量规 要 在 几 个 方向 检验 强 
tt, 

Жент ЖЕЛЕ TA MAKR, TARR th 
BEEFY NT ZA RDF ТГ EHS 光 和 抛光 表 面 的 金属 棵 来 检验 。 
“SEF E BFE RE, AEA A Ek SE O AER 
Жі. BEFALET EE FEIA po 


















图 205 4@l@ дп ARE ERIEN C ERE 
ЖАН ФӨТ» URA E BAe m T ЗА E AR HE fi e 
HE MARE» REENE PERIERE 20 REN E E FRR 
的 样品 。 


在 克 留 格 Крюгер ЯНА КД, 


从 1941 年 开始 ， 克 留 格 十 轴 什 自动 БЕ 3: ç T- 工业 所 
使 用 的 高 生产 奉 方 法 之 一 。 
使 用 克 留 格 机 床 敏 弹 膀 时 ， 强 膛 的 加 工 方案 目前 包 丘 下 列 二 . 
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企 工序 : 
іы ке, 
2. 强 膛 的 手工 光 整 。 


1.28-- БАХС 






Жегі 2, 


TONEKE 7S h (1 Br 0322]. 





3.3 


эбе DN THE ДЕ 
НЕ КӨЖЕ pan — u 





时 生产 率 也 大 大 的 提高 
7. 






a FE WFE кы 
“可 所 用 刀具 特点 如 下 
1.2148 РФ-1 ЖЫ 
成 。 
2А ЕЕН AA 
бот, DRD 
аны. ЕЯ 
ЖӘНЕ ЛИН g 
Ны A N 808858, 34 
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ЗРО НТ Я.А 


2. БАСЕН, 

З.У ВЕКА RT 

Е SL 807 
WEARER ART 
AWEH HPR REET Ж. 


2H EEA REB 227 RARA. 
ДУВЕ 7S REMAR o 























сақа ШУ W 
206 RRT FRAP AREN 
Еа ОТ] 














d 
) 
} 


ЗАРУРЕ ТРТ? , 








Е EMI УВ НАНА 12) Eo 

З АССА А Be BOE SB, MÊ 
тіне ЕАТС РОА, KRA TRRREI 
ЖӨНДЕ, MAS CIMA ЛИЕ ВИТО ер» ЕХ 
的 提高 了 它 的 寿命 。 ` 

ELER, П Е СЛУЗИ И KHEN 
ЫЖ L- A I LETER FRE GURE т АРМЕН FE 
进行 《如果 采用 热处理 的 话 》。 

克 留 格 机 床 ( 圆 206) 有 10 个 工 位 一 一 个 装 料 工 位 和 九 个 ， 
检 欠 同 定 成 赴 直 位 着 。 顺 序 排列 的 各 检 管 在 加 工 过 程 











„ЧОЕ Eo ОТЕЛЕ ВВ, ИАЖ ПІН» HAE 


合十 各 个 工 位 的 速度 旋转 着 。 枪 管 安装 得 正确 与 否 要 用 每 一 个 轴 
上 的 千 分 表 加 以 答 验 。 刀 有 具 不 旋转 而 只 作 前 进 移 动 。 

机 床 为 液 力 传动 ， 由 电器 来 操 缕 。 机 床 前 面 的 电 扭 宫 糕 可 以 
做 补 自 动工 作 循环 或 者 是 一 步 接着 一 步 (step bystep) 的 循环 。 

TINE RESH EAREN- HERE 
着， 此 后 将 旋转 运动 HREM, RET] HHT fE soit 速 向 上 移 
动 ， 将 刀具 引 近 枪 管 。 刀 有 具 的 进 答 由 固定 在 过 期 地 旋转 的 环 上 的 
单独 的 凸轮 来 实现 。 工 作 选 进 精 ЖИН» THE 下 降 到 原 来 的 位 
LELE LST U 


EET RH FERRE: SURFE, CEE ARD 


КИЕРГЕ» МНЕ LIA RAR BHM THLE TA AQ 
i 


机 床 的 特点 是 : 

1. 除 了 主轴 外 所 有 的 旋转 运动 都 用 液 力 。 

2. 工 作 台 获 着 刀具 快速 进 答 和 退出 。 

3. 运 动 由 标准 式样 的 波 压 缸 来 实现 〈 除 去 工作 RAR жа 
进 ) 。 


. 
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TER S 





4. EEA REET REE RES Hi NER AHR. 

机 床 之 主要 部 分 是 : Ж, Е, АЈЫН AE 
A BER, MEMEK SA HEE EEEE 
зк, 

U 中心 柱 国定 在 机 座 和 机 头 上 ， 作 为 带 有 刀具 的 工作 台 和 主轴 

Зе Ж. А 

ЕН (14207) оз) ан А: А НЫН 
KEM, дрн 转 数 可 借 适当 IE FERR 4 和 万 的 环比 来 硝 
ж. EMN BERE, AAA 合 器 使 主轴 旋转 。 位 于 装 料 工 
4 CRAZE) 的 主 辆 没有 传动 装置 。 

刀具 帽 辣 定 在 工作 吝 凡 上 。 用 油 压 将 工作 右上 基 或 下 降 。 

工作 台 俯 上 有 个 导 环 水 ， 货 内 3 沿 孩 导 环 自由 M, th 
BERVE, EBERLE RTA EDR 
БЕЗЕР ИТТЕН, 
Bo ЖЕЙІ 3 МӘСЕ JI) MD, TILARA, 
БТ ° eh IEEE 1B ERED DEH? А КНЕ ВЕ 
来 实现 ， 齿 条 天 元 过 小 齿轮 和 花 键 轴 把 运动 传输 和 齿 输 3 48 合 
г АОВ. 
ў EKIGIS MAR FEA NGESSA RNAI i e H 的 液压 向 176 
Ң1/10, RE ARR O BER, titê O 和 内 hita п, 
后 者 被 固定 在 主帅 转 简 上 。 

在 工作 行程 当中 ， 活塞 式 离合 器 Р NRHA, MER 
ЖИН ч, Ы ЫА HAI, Kie HIX 回 
ан» ЗЕЛА ЗН SELE, 

定位 销 C 用 以 保证 栓 管 和 刀具 ав М, агави 
FER 1/10 ZF, BEA ER IKA. ERR WERI 
3h шана B， 以 使 将 旋转 运 DIKRE, DHH 
只 有 在 竺 简 被 固定 之 后 ， 才 可 以 开动 主机 

在 " 克 留 格 "机 床上 解决 了 刀具 快速 更 换 的 问题 。 为 此 目的 , 当 < 
刀具 安 凑 在 机 床上 之 前 ， 应 用 安装 样板 将 刀具 准确 的 安装 至 一 定 
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高 度 。 
冷却 刀具 用 的 液体 用 专门 的 泵 打上 ， 并 捞 带 切 居 向 下 法 到 辕 
| ( ЕНЕН, RARITET 
š 机 床 的 生产 率 - 一 -大 攀 一 小 时 20 根 栓 管 。 








MAHA 











LU zz 
E 207 克 镶 格 公司 机 床 简 图 


ELE RERE 

. 560. 枪 管 校正 的 功用 
丧 管 校正 和 检 管 毛 坏 校正 一 样 。 对 于 窒 管 的 机 械 加 五 具有 磊 
` 1983 











ХЮ Хх, ЕРМЕ TRARA RTI 
Ж. МАҚЫШ, ЕЙЛЕРА, BHN EAL 
的 特点 进行 5~8 次 枪 管 校 正 。 通 常 ， 枪 管 要 在 预计 外 表面 之 前 ， 
жилы он, EMATEAREN ЖЕНЕ 
жа» TERR RAATI ланы WFJ319t4TE E, 
mA, ЖЕТЕРІ Наша, DEERE 
оьзи SEREY HALIL, NOSE 这 











` 另 -方面 在 事 外 加之 后 ， 呈 然 使 用 了 中 心 朵 ， 但 是 由 于 车 刀 
的 压力 和 人 金 局 平衡 状态 被 令 坏 ， 枪 管 也 要 重新 变 弯 。 当 热处理 
ПИК 也 是 可 能 的 。 所 有 这 一 切 都 决定 了 在 用 拉 思 近 栓 膀 
ШАЛАП Ла СТА АТО ТТГ та R 
IB, IT fE агу EDRR 7) HYH 
O ALR, HERRAS h; KALUE 
АЕРЫЛ ЛАС, Bf IE З ВЕЛЕ RO AE T o 

ГОБЕЛЕН РС: 在 变 HT 的 枪 管 中 Е 
(баю) 对 枪 旦 至 长 表面 上 所 有 的 点 将 不 能 严格 地 处 于 中 心 位 村 
上 ， 因 此 铬 及 就 会 不 均匀 。 

栓 管 校正 与 枪 管 毛 示 的 校正 相似 ， 使 用 同样 的 股 务 和 工具 。 
但 基 必 须 指 出 ， 栓 管 校正 工人 应 是 非常 右 灰 的 ， 因 为 工序 的 成 败 
决定 于 他 的 元 驻 和 技巧 ， 讨 工序 的 最 大 困难 和 复杂 处 是 确定 弯曲 
起 点 。 我 们 认为 ， 枪 管 棒 正 工人 的 贡 鳞 时 间 ， 要 以 大 个 月 来 人 
算 。 

在 生产 中 用 两 种 方法 来 决定 枪 管 的 弯曲 ， 即 除 影 法 和 光学 
法 。 除 影 法 用 的 比较 普 光 。 


561. 检查 枪 用 直接 性 的 除 影 法 


除 影 法 的 实质 就 是 将 榆 膀 对 淮 放 在 光源 和 枪 管 瑞 部 之 章 的 误 . 
光板 ， 半 检 膛 表面 上 出 现 有 除 影 ， 由 它 的 外 形 ， 就 可 以 决定 栓 签 
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A Б: s 

















的 弯曲 的 存在 及 变 曲 的 地 点 。 

检查 之 前 要 把 枪 膀 壁 深 和 妾 ， 将 枪 管 放 在 一 个 支架 上 ， 并 以 一 
端 对 淮 放 在 光源 前 面 的 让 光板 上 。 苏 联 各 厂 为 了 这 个 月 的 一 般 采 
ХН: (I 208) 。 在 将 栓 管 端面 起 于 在 距 腿 睛 5~7 公分 之 处 ， 
着 将 视线 集中 在 枪 胜 表面 的 前 全 部 后 ， 小 心地 把 检 管 朝 着 遮光 板 
的 一 端 具 起 ，- 四 光板 或 窗 架 在 枪 隘 下 Hz iB 32 FH 
止 。 应 该 这 样 移动 枪 管 ， 使 得 只 看 到 叶 光 板 的 一 个 不 大 边 称 ， 但 
如 由 枪 管 尾 端 来 看 ， 可 以 完 至 看 到 枪 口 圈 ， 而且 除 影 轮廓 的 顶部 
与 检 吕 部 分 的 端面 相 接触 ， 因 为 根据 远视 法 则 ， 回 标 在 肉眼 看 来 
兽 是 由 锥 ， 所 以 在 下 的 检 腔 表面 上 除 影 轮廓 就 成 为 一 个 底 边 向 着 
观察 者 腿 睛 的 三 角形 (了 209) 。 三 角形 的 底 边 是 在 位 于 它 附近 
的 光环 上 。 











жак: 
Ент 
确定 : 





à= а+і 
2 
Reh ЛЯ: 
а-а; 
— жав, 
- р BARRENAK А, 
800 БИМЕН 。 所 以 除 影 三 角形 的 高 ， 差 不 多 等 于 检 
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山 长 度 之 中 。 因 此 ， 为 了 确定 检 管 至 长 的 曲率 ， 应 该 从 枪 尼 部 分 
和 栓 口 部 分 检验 枪 膛 。 同 时 为 刊 断 栓 膀 直 矿 性 ， 必 需 用 四 个 险 影 
来 比较 。 为 此 ,在 得 到 第 一 个 影子 之 后 , REBERE 180°, 
PAMER 90"， 再 重新 转 180°, 

如 果 枪 管 是 旁 的 ， 那 么 在 检 膀 麦 面 上 的 影子 将 不 成 一 个 等 腰 
三 角形 ， 而 将 按照 栓 曲 性 质 成 为 其 他 的 轮廓 。 检 管 弯曲 可 以 是 入 
Жм (атын) 也 可 以 是 复杂 的 。 当 简 昔 的 、 倾 任 的 弯曲 ， 其 变 
曲 度 位 于 痪 朝 着 这 光板 的 枪 管 端面 '/ 处 时 ， 除 影 的 外 有 形 如 加 
210—213 所 示 。 在 图 210 上 ， 险 影 的 三 角形 拉 长 了 ,并且 他 的 人 
WEERT; HRT HET. A ERR EY, KR 
НУ Y , 它 的 两 边 变 成 了 凸 形 〈 了 疾 211. ТЕ 
向 右 或 向 左 ， 那 么 此 三 角形 的 左边 或 布 边 就 四 进 来 ， 而 其 对 边 则 
ал Ж (14212 和 213) 。 











E 210 SENF шоп Slee ° 


212 SMEAR 图 213 弯曲 度 向 左 
396 











шалап 7а АДА ВОЕНО УНАВ HA. 
ЖЕН TSA BRK SAFE. ЖЕРИ 211 所 示 的 影子 
HRTF, SHEER F, З ЛЕГО ЯЕ, Пі ЖЕН 
ПАГВА У-У ТОНН IRE HER, ЕЈР ШТА, Ж 
ARDET RECREA MRE HET, BLETE 
| RUE, ЗНАКА PH (A4) ， 然 后 几乎 被 直 辜 
і 所 截断 ， 笛 而 又 变 成 三 角形 ， 但 是 带 有 较 小 的 底 边 《因此 形成 四 ” 
Ж) жің (882140 。 





@ 


图 214 弯曲 度 向 下 图 215 РЕЙ 


图 216 弯曲 度 向 左 国 217 НЕМЕН 
HFEA ERAR ER) 方 时 ， 三 角 
形 的 前 面部 分 〈 大 狗 在 影子 至 高 的 1 /, 左右 处 ) 有 一 点 向 右 移 
动 ， 而 三 角形 的 后 面部 分 有 四 下 去 的 右边 。 在 旋转 栓 管 使 恋 曲 度 
铭 右 时 所 得 到 的 影子 ， 如 图 215 PR. шаны МЕн, ¥ 
子 就 改变 成 如 图 216 所 示 的 形状 。 
РЕ ЫН НЕ > ИН, жек Мер лек 
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的 对 比 成 反方 向 的 改变 ， 即 后 部 队 影 形状 的 高 减 小 ， 前 部 除 影 形 
次 的 高 培 大 。 当 枪 管 的 弯曲 度 在 中 心 位 兽 叶 ， 后 部 除 影 形状 的 高 
大 物 要 比 前 部 除 影 形状 的 高 小 ”/s、 假 如 这 时 普 山 ET, АЕ 
两 个 除 影 三 角形 之 闫 将 有 光 转 的 间断 (62177: 前 面 的 三 角形 
成 规则 了 立 形 的 长 三 角形 ， 后 面 的 三 角形 为 四 边 三 角形 。 在 将 检 管 
, 旋 晴 180" 时 ， 变 曲 度 变 为 相反 的 位 置 ， 影子 亦 改变 #n ІН 218 所 
示 的 样子。 ; 
HARENDER F 66362, PIM 90°, 有 弯曲 时 ， 
第 一 个 这 则 度 和 榨 管 中 心 相 重合 ， 厦 且 其 方向 向 下 ， 而 第 二 个 弯 
ШЕТЕЛ НЕ Жанға 2/4 ЕЕ, 并且 其 方向 向 右 时 ，、 
那么 枪 赚 中 的 影子 为 带 凸 边 和 钝 项 的 三 个 癌 形 (BE 219) o 





说 











图 218 #ydh) И 图 219 变 曲 庆 存 两 个 地 方 

这 样 反 映 在 变 曲 枪 膛 去 而 上 的 影子 的 特征 ， 系 根据 榆 管 杰 此 
的 性 质 来 改变 ， 这 就 使 元 硫 丰富 的 俭 查 员 (校正 工 ) 有 可 能 精确 
的 确定 弯曲 度 的 位 管 彻 它 的 大 小 ， 然 后 青 进 行 校正 。 枪 膀 用 两 眼 
.来 检查 ， 弯 曲 处 用 粉笔 记 出 。 

菜 些 外 国 工厂 ， 使 用 稍微 不 同 的 除 影 检 验 法 ， 即 所 WÑ ЖЖ 
法 。 利 用 这 种 方法 时 ， 将 检 答 放 在 两 个 空心 的 鱼 形 顶尖 中 ， 穿 过 
ЛУТ А, ИЫ Е REE НЕ, RE ATI h 
BRNK E KHE ХӘН BI PE TE ВЕЕ ТАС РЧА 
Жын, BEH — DERA 4.45 2: M00380] ж, ЖУ 
ЖОБАМ АПЕННИН БРЕНД Ж ІНІ 距离 的 
ЖЯ, ша ЗЕТІН, MERRE АҢЫ» 
否则 光环 就 在 检 胜 弯曲 处 俩 心地 移动 。 
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ж 562. HA'A DIMTER EE Ê 


“点 "仪器 (220) 是 一 个 自动 对 中 心 的 空心 其 规 ， ЕЖЖ 
屯 无 见 动 地 与 检 膛 璧 这 接着， 这样 仪器 轴 心 与 检 腔 轴 心 就 合 而 为 





7 一 了 。 仪 器 中 心 管 的 两 端 ， 有 二 个 直径 不 同 的 膜 片 ， 小 的 0.5 公 
E, Ki 2.2 公 厘 。 大 膜 片 的 前 边 ， 装 有 上 而 两 了 点 的 赛 下 玫 达 

光板 ， 

| AUT BEREH, ООА НИЗА, ӘНЕ 

н 在 两 个 支承 上 使 它 对 准 距 枪 管 3~5 米 远 的 乳白 色 电灯 。 








图 220 
1 一 枪 管 ;2 一 校准 管 ;3 一 中 心 和 


DURES 
В :5— 6- Mo 
TERRI БО ЕИО, matik 
REE, MEMAN ERS ИЕ 
于 可 见 的 与 枪 口 相符 的 光 图 中 心 上 、 
Шара ы ааа аа 
mpb (88221). Өн, Ж 
焊 检 管 而 不 旋转 仪器 。 
MYER, ИЗТ 
шәп es ЛОВА ЕВО ад, Mi 








1- 3562838998; 当 旋转 检 管 时 ， 仍 保持 它 的 相对 位 
2—08: 5—8, те 光 图 中 心 对 点 的 移动 方向 ， 表 示 
WAE HEHE F1 DAE i ilo š 
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但 是 应 该 考虑 到 ， 仪 器 上 赛 嚣 再 回 板 上 的 点 亦 可 以 和 仪器 的 
榨 准 部 分 相对 的 移动 。 如 果 赛 璐 下 四 板 上 的 点 对 仪器 校准 部 分 移 
动 不 多 ， 那 么 在 志雄 枪 答 中 , 当 人 旋转 时 ,点 就 描 出 一 个 同心 回 ， 
葵 图 的 中 心 与 光 图 (图 222 ) 中 心 相 重合 。 当 付 囊 政 四 板 上 的 点 移 
动 很 显 ， 必 须 把 它 更 换 , 将 新 闻 板 放 上 ,这 个 板 上 的 点 应 准确 
地 位 于 中 心 。 

使 用 仪器 时 ， 仪 器 上 赛 台 政 图 板 的 点 在 枪 管 弯曲 的 情况 下 有 
一 点 移动 ， 点 所 措 出 来 的 加 的 中 心 对 于 光圈 中 心 亦 将 移动 ; 3688 
中 心 的 移动 方向 就 表示 出 枪 管 变 昌 的 方向 (BN 223) o 












Ш 222 点 的 移动 不 大 ; 栓 管 是 直 的 图 223 аулы 

瑟 仪 器 各 能 确定 枪 口 部 分 和 栓 屁 部 分 的 相对 位 起 ， 并 不 指出 
弯曲 地 点 。 仪 器 要 求 小 心地 观察 和 精确 地 用 直 栓 管 来 校正 。 在 检 
查 长 枪 管 的 枪 膀 直线 性 时 ， 应 孩 考虑 到 它 在 两 个 支 应 癌 下 重 的 可 
能 性 ， 所 以 在 这 个 地 方 任何 的 地 微 压力 加 在 枪 管 上 是 不 能 ЖЕ 
的 。 


第 十 章 ” 检 管 的 外 部 加 工 


5 63. 栓 管 的 外 部 车 便 
枪 管 的 外 部 车 创 一 般 包 括 两 个 工序 一 -表面 的 粗 车 和 精 车 。 
。 粗 车 经 常 是 在 枪 胜 深 缴 和 粗 匀 之 后 进行 ， 但 在 个 别 情况 下 ， 
例如 ， 制 造 勃 郎 林 Брен 和 ШВАК 检 管 等 时 ， 枪 管 的 车 外 图 是 
在 深 掀 “前 进行 。 当 粗 车 在 深 织 之 前 进行 时 ， 那 么 外 部 加 工 总 
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会 是 的 值 就 要 加 大 。 
枪 管 外 表面 的 最 后 于 出 在 形成 膛 米 之 前 进行 。 这 在 用 挤 压 法 
形成 膛线 时 特别 重要 ， 内 为 这 时 推进 冲 冻 时 的 二 向 力 减 少 了 。 
枪 管 在 束 床 的 两 个 项 ТЕТЯ АТЧА ЯСА, kit, ВЕ 
可 以 将 工 | E, RAPIER CEA HRN, 
也 可 以 同时 加 工 至 部 表面 
















让 乔 外 表面 时 ， 多 华 同 时 形成 用 以 装配 枪 答 某 些 航 件 和 榆 管 








面 等 等 ) 。 为 了 使 这 些 部 分 具有 所 要 
这 时 要 进行 仁 模 车 创 。 这 一 工 床 常 常 是 利用 多 刀具 刀 
成 ， 这 就 在 很 大 程度 上 熔 短 了 机 动 时 间 ， 并 旦 促进 了 生产 
率 的 提高。 

但 是 ， 随 着 同时 工作 的 车 刀 数目 的 增加 ， 枪 管 所 受 压力 也 要 
增加 。 这 种 压力 可 能 培 加 到 如 此 的 程度 ， 以 到 于 必须 要 减 小 进 答 
是 ， 央 而 也 就 是 使 加 工 变 惕 。 所 以 使 用 多 刀 法 的 可 能 性 是 随 着 枪 
уан (ӨШ: 大 口径 的 机 枪 榆 管 的 加 工 ) 而 增 大 。 





224 n 跟 刀 中 心 架 图 225 周 定 中 心 架 
让 检 答 时 ， 钵 党 使 用 中 心 架 (Mg 224 和 225), 这 些 中 心 架 在 





长 几 点 上 支持 栓 管 ， 以 絮 栓 管 由 于 车 刀 压 力 而 弯曲 。 为 了 在 





心 泉 上 严 持 检 管 ,在 同一 车 床上 要 预先 车 出 环形 短 灿 杜 , 同 时 要 
洁 意 山 秆 对 枪 膀 严格 的 同心 性。 这 就 迫使 我 们 使 用 专用 夹 景 (图 
` 201 
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226) ЖФА, 根据 量规 把 栓 管 装 在 夹具 上 ， HREM 
的 位 填 。 把 枪 管 和 夹具 一 起 美 在 机 床上 ， 然 后 平 炳 于 。 
WERE HERA M DEETAN , WAN, 
有 一 个 五 厂 ， 在 粗 于 口径 20 SEHET, J E Pe E 25 62 
公民/ 分 ， 进 答 量 为 0.48 和 夺 / 竺 ,而 租车 口径 12.7 公 区 的 检 管 时 ， 
切 佣 过度 则 定 为 35 о/а, HRH 0.3 AU. SAMLA 一 种 
榆 管 时 ， 切 创 速 诬 采用 37.5 公 尺 /分 MEIE 0.26 А/м, 操作 
了 时， 采用 钙 有 硬 质 合金 刀片 的 外 加 车 刀 。 痊 却 波 用 筷 剂 。 走 刀 坎 
数 决定 于 切 创 深 讼 、 余 量 大 小 和 装 在 刀 架 .上 的 束 刀 数目 。 | 
现代 加 工 栓 管用 的 车 床 应 该 备 有 自 紧 卡 组 、 滨 恰 中 心 架 、 自 2 
勤 癌 刀 的 运动 和 夹具 以 及 自动 开动 和 停止 冷却 的 装 伟 。 冷 却 应 芒 i 









БЕЛГІ 
…“ 是 充分 的 ， 以 便 使 栓 管 的 至 长 都 被 冲 到 而 不 致 过 热 。 
BERAT JILA 枪 管 外 图 加 工 的 例子 。 在 德国 实际 生产 
中 ， 毛 瑟 检 管 在 车 外 图 时 ， 最 少 要 在 雨 个 地 方 使 用 中 心 架 固定 。 
AEREE EHHA (WA 30AM) 。 此 工序 在 
双 刀 架 机 床上 完成 《与 加 227 所 东 的 相似 ) 。 因 为 枪 答 和 它 的 其 
度 来 比 显得 很 磷 ， 所 以 为 了 确定 中 心 架 位 加 而 把 套 简装 在 枪 管 上 
并 使 与 预先 名 的 孔 同心 车 完 灿 星之 后 ， 再 把 僚 简 取 下 。 
车 侧 栓 管 双 部 外 表面 要 在 按 舍 模 原 理工 作 的 有 刀 架 的 车 
Ж (图 228) 上 进行 。 检 管 半 在 卡 盘 内 或 机 床 项 兴 上 ， 并 由 两 个 
中 心 架 来 支持 。 三 把 车 刀 中 的 每 一 把 都 装 在 备 有 滚轮 的 特别 刀 架 
Ші 43229) 上 ， 滚 输 由 强力 弹簧 压 在 机 床 后 部 的 舍 模 尺 2 上 。 + 
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图 229 RME 
TRIN 1 REFER IR 3 上 。 当 刀 架 3 PEKE 





动 时 ， 车 刀 
ZEREN 




















% 

















ЖҰ 222. 





ОАВ ТВО m TEA MTI HELILAAD 
ЯНИ lR ЗСТ талданатын 
ЖБ. АЗИН СВИНИ, 如同 230 所 示 。 Е ЕТА М 
1, ЛНВ ВОЈ), ОЗА 0а НИ 087508: 
ЖЕҢІН, 检 管 固定 在 BSA WURA еа F, FEAR т 
支持 在 帆 是 2 处 。 枪 口 部 分 利用 两 把 证 刀 3 车 圆柱 体 ， 车 到 站 径 
为 24.76 和 25.9 公 奋 ， 要 以 进 答 县 0.075 м/р 和 转速 FF 
750 时 ， 用 中 心 架 4 支承 进行 车 所 。 轴 标 5 和 6 以 0.11 двай 
EKO BEAN 每 分 甸 750 转 的 转速 进行 于 创 ， 同时 利用 两 个 中 心 架 
支持 着 枪 答 。 用 前 刀 扣 上 的 一 把 刀 将 枪 口 部 分 二 次 车 出 БІНЕ 
为 21.2- 公 电 ， 同 时 用 后 刀 架 的 一 把 刀 在 枪 口 端面 倒 枝 。 

外 表面 的 精 车 是 以 同样 的 
硕 序 ， 利 用 同样 的 车 床 和 个 精 
车 刀 进 行 。 

在 美国 斯 普 林 费 尔 德 (CCnp 
ингфильд) 兵工厂 大 口径 机 关 
Ht Garand 式 M 一 ! 步 答 的 检 
管 ， 大 致 是 以 同样 的 加 工 顺序 
E KA, DITER ORA 
ЕО, ATE Гау 型 多 刀 中 自 

动机 床上 白 枪 足 方面 车 枪 管 。 
I ЕТУГЕ 
7 4 动机 床上 由 KULEKA, EIRE 
检 口 方面 车 前 检 管 毛 坏 时 的 安装 情况 装 有 两 把 端面 车 刀 。 为 了 由 栓 
口 部 分 加 工 枪 管 ， 在 前 刀 提 上 装 有 五 把 与 顶尖 中 心 线 成 某 种 角度 
Елау HET (14231), 后 刀 架 上 装 有 一 把 用 以 在 枪 口 端 
面倒 秋 的 车 刀 。 Ë 

检 管 加 工 所 用 的 机 床 也 可 以 是 普通 车 床 ， 它 利用 沿 着 装 在 中 
心 架 .上 的 枪 管 2 旋转 的 图 盘 刀 1 (BI 232) 来 加 工 。 虽 然 这 些 机 床 
的 生产 率 不 很 高 ， 但 是 依 先 使 用 成 形 车 刀 ， 不 必用 售 模 装 轩 就 能 
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82232 MURIM 
вк пана тату Яа А MILA 
热 片 。 






准 却 的 机 枪 管 的 艇 


5 64. 切 制 稚 管 螺 敏 的 特性 


在 枪 管 上 切 螺 攻 是 为 了 连 辕 检 管 和 机 匣 ， 以 及 为 了 粘 合 栓 管 
和 导 气 箱 ， 枪 口 驻 退回 等 。 在 第 一 种 情况 下 ， 或 者 采用 三 角 螺 娄 
《在 不 需 很 快 更 换 枪 管 时 ) ， 或 者 采用 方 牙 螺纹 〈 在 需要 很 快 更 
换 检 管 时 ) 。 为 了 更 好 地 满足 这 个 要 求 ， 一 般 是 将 方 牙 螺 科 再 狗 
去 三 个 局 形 部 分 ， 四 此 ， 在 枪 咨 的 表面 上 得 出 断 也 螺 禾 。 
Е 
жаны» Элен рме 
EERROR ора ра 
BOE ROR ARDE. B 
FERE EREN, ж 
到 的 起 点 在 点 a hb (Бі 
233)， 而 在 机 匣 里 切 总 较 
” 时 所 得 出 螺 教 彬 的 未 端 在 图 233 ИЕЛ АИО A 

点 5 处 。 当 用 螺 焙 这 灶 检 管 和 机 匣 时 ， 栓 管 进 信 就 为 点 a 和 点 5 
的 重合 所 限制 ; 当 炉 粹 控 人 时 ， 栓 管 螺 科 的 第 一 图 将 团 太 机 草 的 
人 金属 啦 ， 即 使 可 以 容许 也 只 是 在 不 大 的 限度 内 。 这 样 ， 榆 管 将 不 
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BERA, KIATO ИНЕ, Din, E КӨНЕ НИЕ E. 
的 表 尺 将 不 能 互相 对 准 。 

这 一 情况 ， 使 得 对 需 
件 的 制造 和 装配 的 工艺 过 
程 的 制定 和 对 于 个 别 工序 
的 拟定 均 应 特别 注意 。 很 
明显 ， 在 这 种 情况 下 的 基 
本 要 求 是 保持 螺 娄 起 点 的 
一 至 性 以 及 由 螺 攻 起 点 加 
工 配 合 部 件 。 

根据 配合 成 套 筹 件 的 
外 面部 分 的 性 质 ， 这 个 问 
题 有 各 种 不 同 的 解法 。 例 
如 可 用 下 列 各 方法 达到 蝇 
教 起 点 的 一 致 性 。 

li 234 MERR 1. жаа ж 
的 情况 下 ， 根 据 螺 攻 起 点 切 螺 往 。 

2. 在 也 合成 大 零件 的 一 个 零件 上 根据 起 点 切 螺 秘 及 在 另 一 
AEUR SEAE BHE ВЕРЕН КОЕ DU 
hs ЕЭ өй A 

3. 由 任意 点 切 螺 禾 ， 随 后 在 由 起 点 加 工 定 准 部 位 时 ， 要 按 
ЕЖЕН НӘН» ТЕ Е 
BELIA AOFI E В EHETEK URE o 

4. 在 交配 过 程 中 选择 待 配 成 套 的 雳 休 。 

所 有 这 些 方法 在 不 同 的 程度 上 被 采用 于 枪 管 加 工 上 。 

第 二 个 方法 是 在 形成 必须 对 准 的 部 位 之 前 ， 不 者 丰 起 点 ， 切 
BIH EELS TLE ESAR EUIR AIA 

以 AN REA. 在 普通 车 床上 用 РФІ ERA ІШЕ 
2 (88234) FEIR ЫНА НЕ ИГА 

杭 答 在 机 床上 的 安装 如 阅 235 BPR. ЖЕП ЕЕЕ 
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ab (236) ， 而 昆 部 装 在 顶尖 上 。 AEE IEFE MLR JRAS 
HEHE (BE 237) ， 帮 将 车 刀 对 着 枪 管 安装 ， 如 图 238 所 示 。 用 
-酸化 油 作为 泗 滑 冷却 剂 ， 借 以 获得 祖 当 光 澳 的 才 面 。 切 居 的 厚度 
амын 













еі П 5:4223 
шоз5 оиы 
RE 53 








图 236 ЧЕ 





ва 238 ЖИҒАЖ 89836 
1-45 2 一 刀具 ;3 一 刀 检 。 图 239 ығы 


208 . 
































为 0.16 SE, ENKXKE 14%» О. 
目的 在 于 使 螺旋 线 的 厚度 均 司 ， 符 别 是 在 起 点 及 
点 厚度 的 不 均匀 是 由 于 工件 对 刀 ТҮЗЕТТІ 引起 
的 ， 这 个 反作用 力 可 使 刀具 折 转 ; 在 退 刀 时 也 产生 类 似 的 现象 。 
HEK ИН» ӘНІ 5.63 公 尺 /分 。 
用 其 规 检验 蛇 才 包括 用 界限 量规 检验 螺 才 梢 的 宽度 、 内 径 ， 
和 用 通过 量规 检 答 螺 烙 的 螺 中 及 螺 赫 的 旋 入 情况 (ІН 239) o 
在 用 量规 检查 螺 才 之 后 ， 利用 专门 的 仪器 确 ERER СВ 
240)。 仅 器 的 内 部 尺寸 相当 于 ; 将 榆 管控 入 仪器 中 下 
到 接触 到 搞 块 的 端面 时 为 止 ， 器 的 孔 口 作 记号 : TER 
管 的 外 表面 及 在 其 端 耐 上 划 炎 。 这 些 刻 厂 作 为 在 楼 粮 加 工 栓 答 尾 
赔 各 部 分 及 导 气 夭 螺 炒 时 的 依据 。 
























240 确定 螺纹 的 起 点 
ІТ; 2-Ж 3-18: 4-0, 
在 这 种 仪器 中 ， 枪 管 所 佑 的 位 置 就 是 将 来 它 装 配 在 机 匣 中 时 
应 佑 的 位 置 。 
Шы аула 4 
ЖЗНЕ ЖЕНЕ 
ЗОНАСИ L 
Бин 末端 相对 
应 。 这 个 要 求 靠 适当 地 再 
HERR. ° ў 
HERE EDGER 
MRK HE Ee $TM 
РЕ KK FEF 
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图 241 HFF RHEE 





а а <. Sup ikut =. ақысы ЖЫРЫ сеа 


ж-е, AEDS TKR, ШТАТ РЕВЕ ВЕ 
点 作为 基准 。 为 了 达到 这 一 点 ， 需 将 枪 管 安装 在 与 上 述 相 类 似 的 
RA, CHARRIER. LIEN FERE EA SER H 
导 气 舌 的 曙 炎 在 立柱 表面 上 点 1 处 开始 (E241) 。 

GE YTD EEE жасак ТЕ БЕРЕЛ 
НЕЕ А, ін, ж ЛАЖ 
Яң, BEDA: RHE кін, fari дс EKRE, 4 
ФЕН S RROREUEA ETI IRR SERBE EE 

一 般 利用 具有 精确 尺寸 C, 的 枪 管 量规 来 定 期 地 测 整 机 床 。 
按照 这 个 枪 管 量规 安装 机 床 主 帖 上 的 夹具 和 刀具 。 当 这 样 调整 机 
жам» ИО д дал ын АУР Cs 的 公差 决定 ， 这 个 AEB 
Ж» Мах, i 

HIE С М/А АНЫ) ТІНЕН AAR, 

可 网 柱 管 选 分 成 两 批 或 车 干 批 。 如 果 由 加 工 一 批 具有 最 大 尺寸 
C4 的 栓 管 转向 加 工 一 批 具 有 最 小 尺寸 的 枪 管 时 ， 刀 架 的 上 滑板 
: 就 要 向 工件 移动 一 个 中 离 ， 其 值 等 于 相 居 两 批 检 管 的 上 限 尺寸 之 
а. 
. ， 螺 敬 起 点 的 角度 误差 的 值 决定 于 尺寸 Cx 的 公 26, TART 
г 列 方 法 确定 。 假 定 机 床 是 根据 尺寸 Camax MEH, ПЫН. 
教 所 装 的 榆 管 是 具有 尺寸 Camin о ВЕ, ВАЕ АСОВЕ, 
界限 尺寸 的 莽 数 来 求 出 。 


AC: 一 Camax 一 Camino 








k. az sa 














HHS p =360° 与 等 于 螺 孝 螺 距 的 直线 位 移 相 符合 ; 据 
ж, пин ; 
ap 20ے‎ 
тәме ИЕН E E ағын, PF DERHE 
БЕТТЕП ТЕТІ ЕЗ N DEHER EM 
АСЕК ` 
:上 用 以 联结 导 气短 的 螺 孝 用 梳 刀 切 出 《图 242 ) 。 为 了 
EEE ARIEI MEDIAR ik 
NI RIS Bl 243 ARARE FARN ЕТ, EE 
次 走 刀 中 切 出 。 工 序 在 普通 车床 上 完成 。 
现在 来 研究 在 检 管 上 形成 用 以 和 机 苗 联 接 的 断 隔 螺 袍 的 工序 











“特性 


在 立 起 铣床 上 用 与 检 管 光滑 部 分 的 外 径 相 应 的 成 形 铂 刀 (图 
244) ， 在 检 管 上 鲍 除 螺 米 ,以 形成 断 隔 蜡 科 ， 同 时 ， 被 铣 出 的 各 








£ асай л 
局 形 部 分 相互 之 间 及 对 于 螺 教 起 点 应 估 有 严格 确定 的 位 置 。 这样 
211 








-能 保证 枪 管 正常 地 进入 机 匣 。 因 此 确定 这 - -工序 的 主要 基准 是 螺 
` 教 起 点 ， 应 根据 这 点 制造 来 具 并 在 其 上 安 奖 检 管 。 
在 生产 中 此 工序 可 采用 不 复杂 的 好 像 简 单 分 度 头 式 的 夹具 。 
答 分 度 机 构 的 帮助 ， 将 栓 管 安 奖 在 三 个 与 切 创 刀 具 相 对 的 位 位 
上 ， 这 就 使 得 狗 出 的 各 部 分 相互 类 达到 很 精确 的 定 准 。 根 据 划 壬 
BREC ATES ЯАНА Ша залда 
AI FE MED ТОЕТ АЕ 《 螺 入 起 点 ) 的 位 置 上 将 螺 
нез, 
4 TE PUR HS Ы RARR EO LIE БЕРМЕ, WT 
исне НТА, Wî RAR ELCAOESHE ZE UIE ME 角 度 
1259) UIRA ARN КОХ ат MISSE TI KEN 245 THERE, FEBE 
床上 进行 。 i; 

КҮТІЛГЕН 
ЕЛУІГІТІГЕГЕГАЗАТТ ТА 
KIEL HRH SEILER, AE 
Af FOIE HSN 2 МНЕ. FETS S HAS YED NEREA 
MRM, CRABES P, РА ETS 4 ПЕВТ ТЕ 5 BITE 
ho ЖИТИЕ l F 4 企图 向 右 移动 ， 因 此 ， 控 在 套 
简 法 戎 第 上 的 端面 凸 内 6 压 蛇 在 浪子 7 上 。 

S HEH 8 MIEN 4 
ГГ ТЕРІ 
RHEE. ЖЕМЕ. 
ПЕГЕН C) 
- 精 中 ， 圳 到 凸 办 的 一个 凸 起 
部 分 碰 到 浪子 7 时 为 止 。 当 祝 
ИНЕДЕН» ER 4 ЖІ 


















FEREC Кж 始 切 创 金 
СИ “ 
决定 刍 创 的 深度 用 县 度 。 按 “图 245 ЖИЛЫ 
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ERARE Тг та 36358 Hi ЯНЕ 
ЕЛУДІҢ 






ав 24 ті 


| Ва 246 钳 枪 管 螺旋 富 端 部 用 的 夹具 
S 65. 切 齐 检 管 尾 端 端面 及 其 各 部 位 的 加 工 
ТЕПТИК IEDR, АЕНА PM 
ЗС Г ТЕМИ Т. WOREK Е S U HT Je E 
MIRRI- УРЕ AEA T ERKE IKEE MR Ho 
48 йй 











241 ныл RH: 工 步 工 


жаналык EAE ЗАИТ, AAE R 
hE ETE, . 
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r2 
Ш 249 EDRR: TA N 





AIIE т ДП; (图 247,248,249)， 其 退 强 约 
以 推 菠 部 的 缺口 是 在 立 式 狼 床 上 用 端 铣 刀 或 立 式 狼 刀 铣 出 。 

鱼 创 总 是 在 加 工 枪 管 与 机 芹 的 联 生 部 位 之 后 进行 ， 以 便 用 它 
的 作 尖 准 来 保证 这 些 部 位 对 枪 门 的 正 硝 位 置 。 

ЛЕТЕЛИ ФА ЗУБИН (n ДП), МЕ АА 
ЖЕЛЕ, ННН R ERRE 

AN 检 管 端面 的 缺口 ， 用 高 尔 基 工 厂 的 立 式 铣床 在 四 个 工 步 
жи, B250 所 示 为 该 铣床 之 传动 系 较 图 。 
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ЕЗ ЕЗ 























图 250 Жигит Аы жш 





5 66. 检 口 端面 的 加 工 


枪 口 端面 的 加 工 由 两 个 或 三 个 工序 构成 ， 这 : 是 在 普通 
守 床 上 完成 的 。 最 后 一 个 工序 是 使 枪 口 问 面 得 到 好 后 的 形状 。 为 
215, 











TSHA, -MEHEAN А 

2# ОНТО Т, EE ЕЕ Iza АНЕ 
的 垂直 度 。 要 达到 这 -点 需要 正确 地 切 去 枪 口 部 分 ， 或 是 正确 地 
切 榆 口 端 面 并 均匀 地 加 工 栓 口 端面 的 wy 
内 君 面 ( 痕 面 的 切 去 金属 要 影响 到 子 42 
弹 由 松 膀 飞 出 时 的 方向 的 正确 性 o 

ПИА АНЕ ЕЕ ін 
TET Dijk SI 2J tb MYR ПӘН ЖС 图 251 nim 
内 君 面 ， 为 此 ， 常 用 导向 套 简 ， 将 刀具 及 栓 口 末端 引 大 导向 套 简 
中 。 

加 工 ДП 枪 口 端面 使 其 具有 如 图 251 所 示 的 形状 ， 系 在 普通 
车 床上 用 定形 铣 刀 (Ж 252) 进行 。 

在 加 工 内 部 时 ， 将 铣 刀 的 四 纵 部 分 装 太 夹具 中 ЕЛ Ж 
Ж; 夹具 固定 在 主 籼 夫 。 将 检 管 尾部 安装 在 床 尾 的 顶 针 上 ， 而 将 
REA Е НЕА ИРУ, FMRI. ял 

















ç 图 252 RDE) 
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Фар, HAEREA. ГІМЕ? 
的 用 专门 的 量规 检 租 。 
TIM 枪 口 端面 的 加 工 包 括 用 切 刀 切 栓 口 部 份 (BN 253,4), JH 
偏 刀 率 检 口 端 面 (图 253, 6) 以 及 用 专门 定形 术 刀 加 工 答 口 端面 
(ІШ 253,0) ; 所 有 工序 都 在 车 床上 完成 。 
1891/1930 年 . 式 步枪 栓 口 端面 的 加 工 包 括 切割 榆 口 部 分 及 用 
定形 钙 刀 倒 枪 口 图 角 ， 这 两 个 工序 在 车 床上 完成 。 


2 к 4 
Ба 253 枪 口 端面 的 加 工 


第 十 一 章 ” 枪 管 的 热处理 ， 饶 铬 及 
氧化 处 理 


5 67. 栓 管 的 热处理 


机 械 加 工时 ， 热 处 理 的 主要 对 象 是 碳 素 钢 制造 的 口径 为 7.62 
SERE: 这 里 包 括 整个 检 答 的 热处理 及 其 个 别 部 位 的 热 处 
理 ， 例 如 ， 屁 端面 的 热处理 。 全面 热 处 理 的 目的 是 提高 枪 管 的 机 
械 性 能 ， 它 是 最 后 的 热处理 工 库 。 栓 管 尾 端 面 只 有 在 遗 受 进 到 前 
面 位 说 的 枪 机 冲击 时 ， 才 进行 热处理 。 自 动武 器 枪 管 尾 端面 一 般 
都 进行 热处理 ， 以 旭 尾 端 端 面 上 的 金属 有 局 部 压 敏 的 可 能 。 

由 碳 索 钢 制 成 的 枪 管 ， 其 至 部 热处理 包括 济 火 和 回 火 ， 它 是 . 

жел. санала krn, 在 这 样 
的 工序 顺序 下 ， 由 于 壁 厚 的 减 小 ， 检 管 金属 达到 了 较 好 的 学 透 
性 。 硬 时 在 以 后 的 内 外 部 加 工 中 能 保证 得 到 阅 狐 所 要 求 的 尺寸 。 

ЕНК В, FEROS N h mi o 在 温度 为 650 一 
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670° — ӘН» ERARA ЖНЖ 20830--8509С 
的 第 二 个 精 中 使 枪 管 最 后 加 热 同 样 的 时 间 。 在 某 些 情况 下 〈 当 钢 
ЈН). HEREKE KELE) 820--830С 其 至 到 800"C。 

Ñ БЕРІЛ p 
浮 起 ， 需 用 专门 夹具 安装 枪 
管 (图 254) ХУЖА 
HE 2 HIRE, HK KR 
1 。 HERE H FEN 火 支架 
Fo HEARE 3 ME, wE 
不 能 泽 起 来 。 在 梢 中 可 以 同 
时 加 热 到 六 个 检 管 。 检 答 由 
第 一 个 槽 一 一 转 到 第 二 个 林 
内 。 

255 ЖХ 将 为 淳 火 而 芭 热 好 了 的 

н RE CTE РБА ИН, KEE БРЗЕ ЕЕЕ УНА ENE 

kT PA SEK TSHR СВ 255 40256) ， AAMAR 
用 机 器 油 。 这 种 痊 湖 方法 在 整个 HEEE ПЕ (ЕЛЕК ЕЕ 
透 ， 同 时 也 可 能 得 出 同 ФЕИ, 因而 在 整个 枪 管 的 长 谋 
上 ， 在 回 火 之 后 也 能 得 到 大 致 同 样 的 硬座 。 这 对 于 挤 压 膀 粒 特别 
ж, 

HTAA, HE MARKAREN 1 CE 255) Ф, НЕ 
其 是 部 装 在 来 头 2 上 ， 而 把 栓 口 部 分 放 在 龙头 下 面 。 立 即 开放 龙 
头 3 和 4， 受 4~5 个 大 气压 作用 的 油 ， 就 以 很 大 的 速度 由 龙头 3 
流出 ， 并 通过 栓 膀 从 内 部 依 却 榆 答 ， 同 时 由 龙头 4 EKE 5 EA 
BF, MIHEBA HILT ES HALES Sk FL E y 
do KTERE. HRA, ШАНА» MD ° 
头 4 被 关闭 。 为 了 在 容器 6 中 造成 所 需要 的 压力 ， 由 空气 压 糖 机 
向 容器 内 压 太 空气 。 

冷却 栓 答 总 的 延 炽 时 间 为 :10~15 246, 这 要 由 其 壁 原来 决 “ 
定 。 例 如 ， 步 检 枪 管 的 冷却 时 间 较 短 ， 而 ДП 式 机 检 的 枪 活 则 较 
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图 256 沪 火 工具 总 图 


























E. 冷却 时 间 的 长 短 也 要 由 油 的 温度 来 湖 定 ， 它 由 工作 开始 时 的 
30° 到 一 个 工作 班 精 束 时 升 高 到 70°С, 

АЕ ЖЕҢІН Сі) 冷却 得 井 不 激烈 ， 但 所 述 的 栓 管 痊 
油 方 法 仍 能 保证 枪 管 金 属 在 整个 长 度 内 有 较 好 MEE o HERSE 
Yl, HRM BRN OK) 时 会 造成 裂 获 。 

必须 指出 ， 几 年 以 前 全 应 用 过 高 度 不 大 的 简 ， 而 油 也 不 是 由 
附属 鸭 管 往 简 里 选 的 ; 这 不 能 保证 检 管 枪 口 部 分 的 淳 硬 。 这 种 热 
ACEEASI AOS T HEE REBER BEERA MEA. 

为 了 回 火 ， 使 用 同 PEKRE SOR EH 答 加 热 到 规定 的 温 
度 ， 这 个 温度 是 由 该 批 内 取出 5 一 10 УНЕСЕ KLE 
的 。 冷 却 是 在 宏 气 中 进行 。 

在 下 列 的 程序 下 进行 试验 性 回 火 : ған 火 的 栓 тәті 
Ж, ЖЯШЕ Hn KF 400 时 ， 那 么 回 火 温度 取 600°; #mBEJE A y 
为 300~400 时 ， 那么 回 火 温 谍 大 锡 规 定 为 550"， 当 硬度 A p/h 
于 300 时 ， 回 火 温度 降 抵 到 480" 一 500"。 在 试验 5~10 个 枪 管 的 
基础 上 规定 他 批 枪 管 回 火 加 热 的 温度 及 时 间 。 

往 樟 里 装 枪 管 时 要 使 枪 口 部 分 向 上 。 

热处理 规范 所 指出 的 仿 差 以 及 姥 实 验方 法 选择 回 火 规范 的 必 
要 性 决定 于 选 到 热处理 车 并 的 检 管 的 金属 情况 。 所 以 为 了 很 快 地 
着 正确 地 规定 规范 ， 在 热处理 之 前 根据 粮 号 将 栓 管 加 以 选 分 就 有 
很 重要 的 意义 。 

在 欠 醒 中 加 热 枪 管 时 ， 枪 膛 的 表面 被 氧化 给 及 氧化 皮 盖 疹 ， 
A TIR РИМНЕН ЗӘР, ЕКЕН ій, Ан 
“МАНЫ HTAR, 在 热处理 之 后 应 立即 用 жн 工具 
(197257) 搬入 枪 膀 进行 清理 。 

热处理 后 的 氧化 皮 也 可 用 加 热 到 80--90% Ay 10—1226 GR Ae 
溶液 酸 洗 以 排除 之 ， 酸 洗 时 间 为 10~20 i, ME MAE > 
梢 中 用 冷水 冲 1.5~2 4, REMAS) 80~90” 的 碳酸 钙 浴 液 


的 档 中 中 和 4~5 分 饼 。 为 了 更 好 的 中 和 ， 最 好 使 检 答 移动 。 


为 检 难 热处理 情况 ， 要 测定 所 有 有 栓 管 的 硬度 井 从 每 批 中 抽取 
221 






















Mü 257 消除 锦 的 工具 


一 定 的 百分数 作 拉 断 及 冲击 试验 ， 并 且 研 究 显 微 精 构 。 试 件 的 切 
ЖІ 258 所 示 。 

从 前 由 0.392 钢 制 成 的 山 KAC 及 ШВАК 机 枪 的 榆 管 要 在 深 
鲍 后 进行 热处理 〈 流 火 和 回 火 ) ， 其 热处理 的 进行 方法 和 上 述 一 
Po VAOR REMETE (MKE EE) 。 
ERP АЕ š: 
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图 258 НЕН 





нант, ТВНЫН, iria 
BN LEHRER. 
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5 68. ДП 和 LUBAK 检 管 尾 端面 的 热处理 
ДП Ж.ШВАК 枪 管 尾 端面 的 热处理 包括 淳 炎 和 回 火 。 热 处 理 
的 具 的 在 座高 尾 端面 硬度 ， 因 在 芒种 枪 中 ， 枪 机 凸 要 在 进 到 前 部 
位 置 时 冲击 尾 端面 的 顶端 。 





у-у 
之 加 热 区 
as 25D sf 

Бе 


图 259 ЛЕЙЛА 


图 259 ERARE ЖИН ЖЕУ 面 加 热 区 域 REKE 
在 BY-22 AWEKA ETFS (I 260) , HCH JENKI SSR 
HEHA (22% Ni, 10~12%Cr,0.60~0.70%C), ФАО 
ИАН, WMJ EA 120 伏特 ， 电 流 强度 为 140 安培 。 加 
热 的 枪 管 每 区 10 根 装 在 来 共 (铸铁 板 ) 上 СШВАК 4 ЕЖ 2 
根 ) ， 工 少 虑 到 不 使 加 热 区 域 大 于 5-15 AM, fE 2 AA m 
到 850~870"， 然 后 在 温度 为 和 0 一 80” 的 钳子 油 中 冷却 15 208, 
若 为 垂直 的 安装 时 ， 银 以 快速 运动 将 枪 管 放大 油 中 。 

EIKE, ESMA F HE 枪 管 加 热 到 430—460° СШВАК KFA 
420—440°); 时 间 为 7 Hk 848 个 枪 管 一 起 装 在 村 中 (HIBAK 
确 管 么 6 个 一 起 ) ， 装 大 深度 为 20~25 SIE 。 加 热 后 将 它们 放 
在 空气 中 冷却 。 淳 火 区 域 硬 度 应 为 Re=37 ~44, 

当 热 处 理 进行 的 不 正确 时 ， 就 会 在 断 隔 螺 交 上 出 现 除 红 色 及 
氧化 皮 。 为 了 避 多 氧 化 给 对 枪 管 金属 的 有 省 作用 ， 要 定期 地 用 木 
交合 情 去 氧 ， 这 种 林 关 装 在 带 腿 的 盒 内 ， 在 700" 时 将 其 放 到 Ва 
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ама ма اواو کی‎ 










Ж, 410-4528, HD 
达到 完 侍 燃烧 为 止 。 为 了 防 
IER + ЖЕЙМІЗ 
ER 










А 


= А ото тай, | 
HL 


ATHERE ТЕРЕ Ë 
a pu SZ 
жш Е, ATER 
Б) E TEKS 7 加 260 BY-22 型 加 热 娘 


5 69。 Юша 


榆 腾 才 而 的 镀 笠 是 为 提高 它们 的 寿命 ， 主 要 是 为 了 培 加 抵抗 
ЕЕ УТ ТЕГЕ ЕТТЕ ЕТТЕГІ 
还 提高 它 们 的 抗 锈 和 抗 他 能 力 。 

BERTH KN, KEEA, MERER АТАКЕНИН» 
例如 ， 在 AT 检 管 中 ; RARR RAE plan, 
ЖЕПТРЙЕ, ЕЛЯ, AEEA BI TURE HET 1, 
ЖЕЛКЕ, 

”” DENA LELE h WERS h SARETE T E. Т ЕА 






E METIER, PETERET F ESR AUR: “RUDE 


Ж, TECK IE 0.035—0.1 到 0.2 AM, “PEAK, S 





o 层 在 直径 方向 大 于 0.2 SIN. “E PEN FEHER H EA ET OR 
Ж, ӨЛІ, An KERE FEK а PETE НВА EFE САС h k KRE 
E MEF) 中 加 热 ， 例 如 ， 对 于 AT RE, FER 0.3 SM 
和 在 氮气 中 加 热 〈 在 500" 时 保持 4 小 时 ) 后 ， 它 们 的 寿命 大 狗 夫 
加 一 倍 ( 达 30,000 发 ) 。 
， 在 鲜 铬 之 前 ， 为 了 作 最 后 的 机 械 加 工 要 根据 规定 的 铬 层 厚 度 
短 枪 膛 断 面 的 尺寸 加 大 。 
ТЕНИ А НАЕ, БЕ ЖИ] 
的 准备 工序 。 
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S70. ӘНЕ 


ОЦЕ OTAI: MERTA HUB 
RERAN WAM, MERMER 

DESA Wire НЕН ИН СЕ» Е АЭСР ЕК НЕО ЕТ 
CHEERED) 。 在 个 别 情况 下 ， 以 光 冲 关 通过 HYMR FET ID 
缕 。 这 个 工序 的 月 的 是 要 得 到 RE КЕТ, HAE 它 作 得 十 分 在 
请 ， 以 便 铬 在 所 有 的 点 上 沉淀 均匀 。 I 













应 当 注意 在 电解 时 铬 的 沉淀 是 不 均匀 的 ， 也 就 是 设 ， 在 那些 
靠近 阳极 的 点 远 的 点 上 就 较 少 。 所 


БАҒА ТИЯ ИЕ ERRER, ROH ET KAS 
VERT E СОА АС, НИЕ Ж TERI 
EHME, MAE EENKEER, HTAA 
WERE, ARERR, ZETIA EA SEK 
MRSN WEA MA RER RIH, DL FERE LEH 4 Ze A 
mA 

Киевке жін RRA, ITEA R 




















A 26 
o ARMURA) ENUN CAmO |жымш 
Га е ај 过 |ж 过 | 分 m 
1 | 14.56 | 14.63 | 4: 984414. 99 |15. 05~15 ا‎ 10 
2 ЕТІ 57 { Е 64 | E 99~15.0 | 15.06~15. 0; 80 
3 14.58 i 14. 65; 15.00 .00-415.01 | 15.075. ов | | 90—100 





14.60 | 14.67 7 | 15.0125.02 | 15.08. 











15.09~15.1 | 130~140 


| 
! 


14.68. 14.15 | 15.03~15.07 | 15.14~15.15 | 2 





итд. | 








5 | 14. 3 14. 1.68 | 15.02~15.03 
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PERAIRE, ЯН ТЕ, FEKE 
жаны 达到 所 要 求 的 尺寸 

电流 的 化 学 作用 - 与 通过 该 电解 液 的 电量 成正 比 ， 也 就 是 与 电 
洛 强 诬 和 时 间 的 乘积 成 止 比 ， 这 就 决定 了 在 规定 的 电流 强度 下 进 
БАЛ KURO) FA 时 尚之 间 的 关系 。 
月 特 殊 的 量规 。 ПТР 14.5 公 原 枪 管 的 量规 尺寸 
HFA 202)» ДПТ. 公 原 检 管 的 量规 尺寸 列 于 表 27 Po 

表 27 




















ыи БСТ 


| 0.73105 | өсіп 20 


pasanqa ICKE ТЕ fF ( ЖЕ, df 
效率 ) 确定 ; 网 如， 对 于 14.5 公 质 的 格 答 在 表 28 列 有 数据 ， 用 












、， 丁 洗 和 洗 潍 是 为 了 从 检 膀 去 耐 上 股 脂 ， 氧 化 色 
(ВС). ж. SACIE IDD, DAAR TEIE ІК ӨН ЖІК 
点 同 基本 爹 局 能 很 好 精 合 。 
WIERA 8 一 10% 的 苛 许 钠 洲 液 的 内 地 中 于 80 僵 100" 
下 进行 挟 油 。 为 此 ， 每 次 竟 数 根 检 管 装 在 一 个 框架 中 ， 在 闻 中 
放 20 Sie š 
° HR оН he 不 同 (动物 的 ， 植物 的 和 矿物 
的 ) ， 所 以 仅 在 龄 池 必 KRASE Ir RES 一 切 种 类 的 油 
脂 。 在 瞪 地 中 能 徐 解 并 股 除 能 以 外 化 的 油脂 ， 忆 就 是 植物 油 和 动 
物 油 ， 而 不 卸 化 的 油脂 矿物 油 ) 能 深 于 石油 、 汽 油 、 乙 醚 中 ， 
或 用 电解 法 去 除 之 。 
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ГЕНЕ 





CFD 


Pip Tasa EPA EREE PI Бе EN = 
ohal so | зо 100| 120 120 1301 140 150 160 170 130] 190200 
ЖЕБЕ) СВЕ ORGAN ла ا‎ 3E м0 Е 













| ж O 的 а шо 

DEE o | 10 | 15 15 15 |15 20 | ЕЕ 20 
اا اک‎ En ےا‎ је 一 一 一 一 -一 
ШІЛ 25 25 30130 35 HE 


40 | 45 a5 |0 55 | 60 








1302025 





DIS [а 








1200530 35| 35 40 


1108540 45 


50 |50 55 00 “oo |65 70 |75 |15 








то 15 





50 55 бо 





1044045 50 | 65 | 75 | s0 | 35 | 90 | 95 лоо (105 10 1120 азо, ja 


为 了 用 电解 法 去 除 矿物 油 ， 将 装 在 框架 中 的 E ЖА 含有 
ВТОРИ ИИН l> ХЕ 60~90°C 使 电流 通过 池子 。 电 
жайғаны» HEE AEAT АОН А нн 
ОЙКА ЛЕТЕ T СШ ЕРЕ, KURE T ERL pus, 

装 入 洱 中 的 栓 管 先 在 除 模 上 进行 处 理 1~0.5 ай, ЖЕН 
ЛЕН LAERE 1~2 24%) ШЕ EA EEH 4--6 伏 。 

用 以 最 完 友 地 受 除 油脂 的 附加 操作 是 用 布 包 着 的 探 条 琵 碌 石 
ЖӘНЕ. 

屋 洗 用 以 从 枪 管 上 股 除 锈 嘛 和 氧化 皮 ; СИ» JH Edy 1:2 
的 钢 酸 洲 液 的 池子 。 因 为 员 酸 能 溶解 伏 〔 可 由 氮气 的 族 烈 析出 看 
出 








Бе+2НС1= РеСі,+Н,, 
所 以 ， 为 了 诚 小 它 的 溶解 作用 ，、 往 池子 里 加 添 血 洲 трав 
剂 。 血 清 是 一 种 由 屠宰 场 的 麻 品 制 成 的 和 神色 粉末 。 
氧化 铁 的 溶解 并 不 析出 氮气 ， 面 依 下 列 反 应 进行 : 
FeO+ 2UCI= FeCls + Hg, 
Fe,O, + 6HCI=2FeCl, + 3,0, 





227 








ks ji Шағын Ы 
FeO, +8HCI = FeCl, + 2FeCl, +47,0, 
MITER h RNI 各 有 不 同 : h 3~5 2442120 f- 
He 


ЖЕКЕН КӨЛЕ EE AIRE KHIR, FEK th ОКК 
НӘ ІЙ, KF DERN, Ян жеме» (ЖЗ Кі 
EFER KREMER: 
ЕМЕТ Ят KHE, MEET PUE- БЕНЕН ЕНІН ЖЕЖ. 
去 油 乓 尝 浴 能 更 好 地 除去 殖 余 的 不 皂 化 油脂 和 肥皂 的 薄 
o EER Mie NOH 和 苏打 ) 生成 固体 肥皂 ， 而 
是 的 化 合 物 (KON, PRRI) 生成 易 溶解 的 液体 肥皂 ， 在 痊 水 中 
它们 能 够 凝固 并 留 在 产品 的 表面 上 。 酸 洗 后 必须 特别 ӘНЕ I 
潍 ， 使 得 不 故 污 染 皱 铬 地 。 在 这 种 情况 下 ， 用 流水 冲洗 最 为 合 
理 。 













S71. REBAS 


准备 工序 完成 后 ， 就 进行 枪 管 镀铬 。 对 于 7.62mm 的 榆 管用 

2.5 Imm ПЕКИ ЖЕННИ; 对 于 14.5mm 的 检 管 则 用 4mm 的 
Ж, T MASHE Se a PE, ажа RESH. Тіп 
SKAMA, EFEN ман т ей cP 进行 电解 [Cu 
《CN):， 这 个 电解 质 对 铁 不 起 作用 ]， AWE 4838] E Е 
《0.01~0.02mm) 铜 ， 之 后 ， 由 于 在 这 种 电解 质 中 电解 过 程 进 
行 得 栋 其 绥 慢 ， 就 需要 在 带 有 CuSO, IS HERS REE RK tP EF Ы 
— M$; I BERE KEE BE ТИЕ, тн 
E MIZ REER: 例如 ， 对 14.5mm 口径 的 榆 管 的 
和， БЕШЕ Е 0.2—0.4mm HSR o 

， 在 阳 栋 煞 铜 时 ， 应 特别 注意 使 铜 均匀 地 沉淀 在 棱 的 公有 长 上 。 
凤 为 铜 提高 鹏 概 的 导电 性 ， 所 以 在 钢 层 厚 的 地 方 ， 就 通过 校 多 的 | 
W Sumu ИНЕ 062 Rd КӨ КЕН E HRRK: 
ж, АТЕНТАТИ АЗР 
ВЕ ВЕСОМ, 20 T HUD ЕВ, PL 








)— 8, 
REDE EREN, I0 EERIE ВАЕ Вир Wie: 
Fife lh, ЕБЕ ASIDES e MET r SHER, tat Kak 
BREUER жез» KEE E EOE. Uy 
4 Ва ВЕЛНЕ ERG, 而 且 ЛОВИ СНОВИ ЕЛЕ 作为 电解 
m.. 
SAR PEE 0.3—0.5mm 。 . 
在 然 铬 后 每 次 重新 修理 阳 标 时 ， 先 将 其 放 在 水 中 洗 淋 ， 在 执 
硕 中 盏 少 保持 20 Po, ZEEE RE ЕЛИОТ, AR 
除去 阳 概 表面 上 生成 的 措 霜 PbCrO, o 
EF FIRB AEE nA 261 和 262 FE. KTH 2 ӘНЕЙГЕ. 
的 枪 口 部 份 1 上 ; жы» IKA TE Rk ЗАЛ АТ 
Ek. HEE (264) 套 在 枪 管 的 尾部 上 ， 要 使 阳极 能 通过 螺钉 
» Fo л» Жатын, DHE ЦЕНЬ ЗА, УНИКЕ 
; AERE EYRI Аа БЕ. LES bE, BERE 


















ERR MESSE ссе БӨПЕ, 

UII ЕТЕ ИТӘ АНЕ» БӨЕНФМЕН ИА 
жан» ива ау ВЕ, Ж, ER ER 
Өтен LE rh RAR НЕВЕ ЭЕ, 

HRE RH HRS (10 一 15%) 的 池子 中 ， 在 50-60°С 温 
底下 预 热 7 一 15 分 钾 ， 或 者 直接 在 镀铬 地 中 在 电 让 断路 时 预 热 。 
FELT TR ВОНИ E, ХЕЛСИ А Е MIRR 
严格 规定 的 温度 。 

区 通用 的 镀铬 池 电 解 搞 的 成 份 如 下 : 





SARET Cr O, 150% 
硫酸 H, SO, 1.5% 
жно 1 公升 









































š Bš TE Hý: 
ZZ 7% 
2 ЕА 
230 

















Bos 下 É R 264 上 É 








Св 
55%; 

ТЕО E ESEH NSE ЕН МІЗ 40 ~43 ік / дез, 将 池 温 
8—63°, 

FEM SKIL PREZ EAE RE, AMEI: EI EERE 
的 硝酸 就 会 引起 提高 电流 密度 的 必要 ， 而 在 含有 1 % 的 硝酸 时 ， 
ее АРТАТ. 

жы» талын LBR KAE RAS tip Т ОЛУ 
Ж, Je) PA RERE 2 20 —25 зета 的 反问 电流 1--2 294, 之后， 
改 为 正 向 电流 ,其 窗 度 由 20 —25 安培 / 公 寸 * 增 到 30 安培 /从 十 ,保持 
3-5 fo i 

ИЫ» £t E h SEUZE RTE EY TA ИЕ КИНДЕР 
膀 发 面 上 。 所 有 的 锚 、 齿 和 琶 的 浴 波 都 具有 电离 的 能 力 ， 也 就 是 “ 
ВЕ Р: А 


EA 30 安培 ' 和 >; d, FF TEAS W ЈЕ 4 50~ 
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CuSO, Cut + SO EF. 
此 时 ， 除 离子 跑 向 阳极 ， 阳 高 子 跑 向 除 旗 。 镀铬 时 枪 管 是 险 
Ë; 而 络 离子 带 正 电荷 ， 在 同 检 管 接触 时 就 将 阳 电 荷 放出 ， 同 时 
沉淀 在 膀 面 上 。 
在 键 铬 时 期 ， 池 中 电解 质 的 水 位 应 保持 一 定 的 高 度 ， 因 为 电 
аашаа 顺 使 提 一 下 ， 这 就 
有 可 能 矫正 机 械 加 工时 所 得 的 枪 膀 匀 度 。 
电解 质 循 环 的 速度 大 物 确 定 为 12~18 公升 /小 时 o 
枪 管 钱 铬 后 ， 在 水 中 清洗 ， 然 后 拆 开 ， 大 在 流水 中 冲洗 ， 然 
后 再 中 和 留 在 枪 管 表面 上 的 酸 酸 ， 中 和 是 在 壁 有 5—8 % 的 碳酸 
钠 溶 液 的 池子 中 ， 于 40~60"C 温 度 下 至 少 进行 一 分 铬 。 
此 后 ， 所 得 NasSO, 噬 的 沉淀 标 易 在 痊 水 和 热 水 中 洗 掉 。 


572. итис заа 


HR: ЯА рОН Е ВУР, ВЕН 
ЗАСЛОН А УОК, БНВО SH НЕ Ж 
ЖЕР 

























жек” Манн. IREL 20E ЛТ ЕЖЕ 
JBE. FEI FH HS DERE ETIEK k ¥ 的 RE hilt, 
发 生 钢 被 使 他 ; BIE FEKE, E EKER, A 
局 出 现 除 虞 的 “ 环 "。 另 一 成 因 可 能 是 阳极 上 有 一 段 Ж PE BE 096, 
ЎА: 这 段 铬 是 在 以 反 向 电流 通过 电解 质 时 沉淀 上 去 的 。 如 果 阳 极 的 闽 
洲 或 其 被 铬 复 盖 不 是 沿 过 轩 发 生 ， 那 么 ， 在 窒 膀 表面 上 就 相应 地 
得 到 不 完整 的 " 环 "。 这 种 缺陷 在 生产 中 咱 做 “ 络 伤 ” 
同时 池 温 不 均 也 促使 这 些 缺 陷 的 生成 。 因 为 离子 的 活动 性 决 
“ 宠 于 电解 贷 的 温度 ， 所 以 ， 在 那些 通过 电量 较 少 的 地 方 温 度 就 
低 ; 这 就 导 臻 在 该 区 域 上 铬 铁 得 较 少 。 
ВЕНИТЕ ЛЕ ENR A Тегеран ЖЫ А 
` W “Нелрохромировка", 
BEG RRR: 它 和 另 一 更 为 严重 的 缺 聊 一 -一 波 才 "一 ts 
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z] 
“4 














MZ ЖЭС ETIAM KARRA ЕСН 
МРЕВ, SERT ЛЯ ЕН Pr SF E RIE FE RE KR 
释 。 š 
MERLE (RA) : 这 个 缺陷 的 性 质 还 没有 和 弄 清 
ЗБ; 实 蛤 工作 证 明 ， 这 个 缺陷 对 栓 管 的 寿命 并 无 影响 。 黑 点 的 出 
现 是 由 电解 时 的 标 化 现象 所 决定 的 。 欲 避 锡 黑 点 ， 应 定时 检查 电 
SRU SO, 离子 的 温度 。 

жемір: 在 枪 腔 表面 未 充分 去 油 的 那些 地 方 ， 铬 沉 
淀 得 不 好 ， 厦 且 同 基本 金属 粘 合 得 很 弱 。 因 此 ， 在 将 枪 膛 表面 用 
ЖАЛ NFT, HERES ER SE Ы. 

HR BFE ЖИДЕ SE RES Jü Jy REE, ЖЗ 
HHR ESE, 

栓 膛 的 尺寸 与 量规 不 符 : XK RATE THRE НАН E 
得 不 正确 。 

上 述 各 种 缺陷 可 用 枪 管 重新 煞 络 修正 之 ， 或 者 在 不 符合 不 通 
过 量规 的 要 求 时 ， 用 "“ 补 如 镀铬 "矫正 之 。 k 

检 管 重新 镀铬 时 须 先 去 铬 : 去 络 系 用 电解 法 ， 在 9~12% 的 
药性 钠 溶液 中 或 具有 附加 KC 610-125 REH Н" FE 室温 
下 ， 以 密度 为 20~25 安培 /Ad 的 电流 进行 。 在 去 铬 时 榆 管 作 肠 
Hi ЛИОНЕ РЕВЕ 

补 加 煞 铬 过 程 与 繁 铬 过 程 有 别 ,此 时 ,只 用 一 个 准备 工序 一 一 
用 热 石灰 将 去 油 。 反 向 电流 通过 的 时 间 减 少 到 15~20 TÎ E |2) 
БЫ ТЕЗЕК б 


573. тағат 


ЖЕ ЖаН НЕ F, EER Еа зч кн 
ЖЕНЕ FE Г — BU HERE mit kai b ЛІ НЕКЕНІ” 
ЕА, титан жоны, Яң тін ду 
的 按 强 膛 形状 加 厚 了 的 阳极 。 

Ото АСАР Е SE BE FP E JE FEO REEE 
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同时 ， 应 该 指出 其 它 提 高 检 膀 表面 的 耐 损人 性 的 方法 : 
т.9105; 
2.08960: 
зн; 
4.18905. 

5 74. 检 管 外 表面 的 化 学 藩 色 GEE) 


栓 管 外 表面 化 学 着 色 的 目的 是 防止 其 不 受 使 鲁 并 使 它们 具有 
虹 色 ， 或 与 黑色 近似 的 装饰 色 和 保护 色 〈 但 较 少 ) o 

为 了 在 枪 管 外 部 表面 着 色 ， 用 专门 的 酸 或 龄 的 溶液 作用 到 人 金 
局 上 ， 使 它 生成 氧化 薄膜 。 现 在 应 用 最 广泛 的 是 用 险 形 成 氧化 薄 
膜 的 方法 ， 这 个 氧化 薄膜 是 由 于 将 检 答 放 在 含有 无 机 氧化 剂 的 沸 






































RRK ERE ДЕА Е ЕО PER 29 中 的 是 三 Fh RHE 
氧化 剂 配方 。 
£ 29 
| xi м? мз 
ж 份 — ت‎ 
| ж ж во 
(Sem | 650~ To | 500 Е 650 
ДЕА | 1805200 | 100—200 120 
尿酸 提出 物 (与 木材 品种 无 关 ) 6 ee = 
| 1000 (000 1000 
过 氢化 经 |» ` 一 = 
Ж» (RHR) جڪ‎ = 2 
Есу 一 一 40 








车 其 它 条 件 相 同时 ， 在 龄 溶液 СМЕТ) 里 氧化 处 理 可 得 出 较 好 
的 车 果 。 用 这 种 方法 所 得 到 的 氧化 薄膜 CELT ERA“ 黑 色 氧 
жш”) 由 于 多 孔 性 较 小 更 能 抵抗 外 部 介 太 的 氧 化 作 Ж. EER 
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， 氧 化 薄膜 开始 破坏 。 






征明 ， 被 氧化 沙漠 所 复 差 的 敌 件 的 生 锈 是 由 多 孔 的 地 方 开始 的 > 
并 由 此 逐步 的 扩展 起 来 。 当 将 栓 管 加 热 到 300° 和 超过 300", 时 ， 


氧化 齐 是 根据 下 列 方法 准备 的 。 先 往 已 请 理 得 很 干净 的 并 已 
很 好 冲洗 过 的 村 里 便 水， 然后 开动 机 器 担 拌 器 ， 井 放 太 预先 硒 碎 
Me ba (We 40~50 SE) МЕ, 每 批 2 一 3 STO, HK 
FERIR REBRA KAE , ENHE, TAENSA 
之 后 即 装 满 下 一 批 。 

在 匣 性 钠 溶 解 之 后 ， 往 榜 的 蛇 形 管 中 通 人 功 气 并 使 溶液 沸腾 
(1255-1309), 9» ЖЕЕЖІЕННІЕСЕ, 将 预先 制 配 好 的 其 余 成 
份 混合 物 倒 大 。 使 潜 槽 温度 保持 到 所 有 的 起 更 溶解 时 为 止 ， 以 后 
ERARE 2-4 小 时 ， 然 后 进行 化 学 分 析 。 

为 作 人 氧化 处 理 ， 将 枪 管 装 到 守 体 的 架 上 ， 当 浴 液 完全 沸腾 时 
(温度 为 135 一 145" ) ， 将 它们 装 进 碱 梢 中 。 

领 化 屠 的 质量 决定 于 氧化 处 理 的 规范 , 即 决定 于 滩 梢 的 温 底 
栓 管 在 浴 情 中 延 蒜 的 时 间 ， 及 决定 于 氧化 处 理 前 栓 管 的 预先 准备 
情况 。 

洛 彬 的 温度 和 氧化 处 理 的 延 态 时 间 系 根据 钢 的 种 类 、 钢 的 圾 
态 及 所 采用 的 氧化 剂 来 规定 。 已 郊 隋 定 ， 低 碳 钢 、 猪 外 网 和 其 它 
РЎИ, ОДЕТ НЕНА ЈЕ 为 140 和 140* 以 上 
(到 143”) 时 着 色 , 而 合 碳 为 0.9% 的 碳 素 钢 地 好 在 更 低 的 温度 下 


Жа, 


жаңаны, ЕКО 的 质量 越 高 。 它 的 多 孔 性 就 起. 
小 。 而 密度 和 厚度 OREK, 


O SERN AEST feih FIATA RIRH РЬ 面 。 

Ө BEALE ESEE RER KAAR ARDRE L ы” 

KICO. 102) Етте, ЗИЯДИН SEE 在 

майы з 小 时 时 获得 的 。 танинан: > 氢化” 

ARTERA, “ 
ө FCEE R, ° 
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在 生产 上 正常 的 氧化 处 理 延 故 时 疝 为 60 一 90 分 钾 。 为 了 提高 
терер, EREN IE RAIER BIRAY 45 246, 
用 普通 的 工业 用 温度 计 调 量 浴 辆 的 温度 。 当 温度 高 时 加 水 ， 
而 温度 低 时 昌 加 和 大 强烈 的 氧化 剂 或 火 城 。 
氧化 处 理 时 ， 为 了 去 除 各 种 不 同 的 薄膜 和 捞 逢 ， 要 定期 地 在 
” 冰 中 冲洗 枪 管 ， 这 些 不 同 的 薄膜 及 拓 逢 妨碍 正常 的 雏 屠 的 生成 。 
这 样 的 冲洗 应 肪 做 好 几 次 ， 但 在 任何 情况 下 都 必须 冲洗 一 次。 
枪 管 在 氧化 处 理 前 的 准备 和 敏 铬 时 一 祥 包 括 去 油 和 酸 洗 。 




















要 这 个 工序 。 
铬 的 检 培 表面 上 不 会 生成 氧化 薄膜 ， K 
AR NIT ERE RES RABIES 





5 
ІЗЕТТІ 
法 来 保护 @ 
栓 答 丰 氧 化 处 理 后 应 在 肥皂 的 研 性 溶液 中 @ 和 用 和 急速 的 流水 
但 夺 的 冲洗 ， 直 措 氧 化 剂 的 痕 中 完全 去 除 时 为 止 ， 关 用 抹布 GF 
的 ， 湿 的、 带 煤 油 的 或 者 是 涡 酒 糙 的 ) KR, DDE SEKE 
物 措 逢 ,之 后 ,检查 扫 化 处 理 的 质量 并 使 栓 管 在 温 讼 100~ 120° 
TAMH IRI 10 分 镍 ， 热 油 能 很 好 的 消除 以 前 用 煤油 控 拒 时 可 能 
, 析 存 的 水 份 ， 特 别 是 在 四 处 ， 
酸性 的 氧化 处 理 法 是 用 特殊 的 药剂 " 生 锈 深 " 兴 划 栓 答 的 外 郁 
BCE. A 30 引用 的 是 生 锈 污 的 成 份 。 . 
М ЗААЛТ ео, EER NNA, HE 
НИНА ИЕРЕЙ, MACET, FALEK h 
了 于 反应 停止 若干 时 间 后 涂 解 就 不 完 公 。 












O 名 实 上 会 至 生 这 种 情况 ， 例 如 氧化 处 理 DTPR 栓 管 时 

O ”不 钙 铝 的 强 胜 可 以 不 保护 。: 在 这 种 情况 下 落 是 必要 的 话 ， 在 氧化 
处 理 后 打 麻 强 胜 的 麦 面 以 去 除 氧化 注 驱 。 

© ”在 肥 生 水 中 冲洗 能 促使 很 快 的 干燥 ， 并 且 由 于 干 炬 对 形成 肥 名 ûf 
BEN ESE. N 
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硝酸 比重 1.3 一 1.4 6605 | 
HB 1.19--1,15----<- 
氧化 铁皮 

















之 后 ， 为 了 使 溶液 氧化 ， 将 硝酸 以 不 大 的 份量 不 授 反 地 便 
入 。 当 溶液 开始 冷却 时 ， 将 不 大 一 份 然 屏 加 入 。 作 用 完了 之 后 ， 
RAAP 6~ 12 het, HEHE, 并 从 中 取出 109 c. с, 以 测定 
将 溶液 冲淡 到 比 屋 1.04 时 所 必需 的 水 量 。 

在 倒 在 一 起 的 确 酸 和 并 酸 洲 液 中 深 解 然 羽 。 Рея 
ЗЕРОВ ДИН Ut EP ЕЯ, ЛЕТЕНЕ 12% 
Ж, WARRE НЫН ЕЕЕ 79°. 

HERE Све 31) 所 表示 的 是 用 生 锈 污 氧 化 处 理 的 工艺 规程 % 

жа f 


1. педант овез зет 1626K CONDI 
‘AFET PHN 

2. Жай Жарды, HAE. 

3. TERREA АШЕР AAKA СЛА (6596 HTH C350 A M, 

4 .众生 锈 污 ， 溶 液 的 密 庆 为 1.07 一 1.08 REH 8—10°), 16 20 
2491448 (10~15 239), 

5. 在 加 有 0.1% 的 比重 为 1.3~1: ATARIRA KRE 20~25 2 
жы” 

6. нота КАЕР 

т. Ев EHE (0.2 262680. 5 

Б. RIE, ПЕЧЕНЕ 1.02 СИТЕ 2.539), Ж 20224" 的 
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情况 下 保持 不 少 于 8 小 时 。 
9. 与 第 5 条 问 。 
22.19. 与 第 6 条 同 。 
fi. 与 第 7 条 同 。 
12. 观察 磁 伤 清除 的 情况 。 由 麦 尺 座 上 除去 锡 。 
13. HEREKE, WREE 1.02, 在 20—24° 的 情况 下 保持 8 
到 16 小 8j。 
14. 在 加 有 0.196 的 比重 为 1.3~1.4 ІЗ ЖаН ЖР 30 24%, 
15. 与 第 6 条 同 。 
16. 在 剧 光 检 上 打 光 (人 金属 磷 0.7mm) 并 用 柴油 和 使 财 砂 清理 检 口 部 
分 。 
17. 在 100° ЛЕВ Ж ЖӘ ПИВ 15-2%, 
БОТ i 








` 

PEPESE AE PEREAS ЛЕМДЕ АЕ PERS UL АИО Rk 
好 。 操 作 本 身 比 较 困 歼 ， 时 间 地 上 比较 长 。 酸 性 氧化 处 理 的 方法 应 
;用 在 1891—1930 年 式 步 梭 的 枪 管 上 ， 由 于 家 尺 座 又 用 鲍 九 上 的 ， 








用 磊 狂 氧化 处 理 时 所 得 划 的 氧化 膜 的 主要 缺陷 如 下 : 

1, 在 氧化 表面 上 的 红 福 色 薄 膜 症 由 于 氧化 处 理 后 冲洗 得 不 

好 因而 析出 氧化 游 的 固体 份子 而 生成 的 。 在 这 种 情况 下 久 对 零件 
进行 重新 氧化 处 理 和 补充 氧化 处 理 。 

122 Z 由 于 温度 过 高 (大 于 标准 ) TARKERHRE, жт 
精 除 这 个 缺陷 ， 将 枪 答 酸 混 或 用 机 械 的 方法 除去 一 层 ， 之 后 将 堵 

件 重新 氧化 处 理 。 

БЕЙ 73 















575. MICH 


БЕЗІ, БАК EEE XEBE HR, ME s 
ARBAT, 氧化 处 理 的 质量 是 祖 据 外 观 决定 的 。 在 25 ЖЖ 
的 电灯 反射 器 之 下 进行 检查 。 根 据 标 准 ， 在 栓 管 上 应 蔷 均 匀 地 复 
上 带 有 一 点 儿 淡 蓝 色 彩 的 深 昧 色 。 在 局 部 深 火 的 零件 上 ， 在 焊接 
ЖЕҢІЛІСІ, ТЕ А 的 地 方 克 许 色彩 有 微小 的 差别 。 

做 为 其 它 的 方法 可 撞 出 以 下 的 几 种 试验 : 

1. MERNE (0. 17596 ) 中 海 解 氧化 薄膜 的 方法 检验 着 色 
,，。 的 化 学 强度 。 照 下 列 方法 进行 试验 :将 等 件 放 玉 万 有 淡 Hs50, 的 
FREE 0.5 8, BSN KARTE KT. ДЕС EE 

BRM ЕА ИРД E, 

2. ЈНА Б Е, kK HEREKE 0.5 公 
尺 ， 直 径 为 8 ИЕН, KSE 5 A ERIN ЕЕЕ 
上 。 将 氢化 过 的 敌 件 放 往 与 答 成 45° fü, FEIEN K HUB] 100 3548 

ә“ 号 的 金刚 砂 。 孝 过 这 个 襟 作 ， 氢 化 薄膜 不 应 该 股 光 。 

I 3. WREED 0.5 SHREK 0.5 а, AEM 
氧化 处 理 过 的 雾 件 的 化 实 性 (сплошность), 然后 用 水 冲洗 零件 并 
观察 其 家 面 。 铀 点 的 出 更 表示 在 多 孔 性 方面 着 色 不 合格 。 
шетен RA ығында, 




















